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1 
บทที่  1 

บทนํา 
 

 จากสภาวะในปจจุบันธุรกิจประเภทยานยนตเปนธุรกิจที่มีการแขงขันกันในหมู

ธุรกิจประ เภทเดียวกันคอนขางสูงซ่ึงทําใหผูประกอบการตองทําการปรับปรุงการดําเนินงานตางๆ

ที่เกิดข้ึนในระบบคงคลังสินคาเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงสุดและตนทุนตํ่าสุด ดังนั้นในเร่ืองของกล-

ยุทธและเทคโนโลยีที่ใชจึงเปนส่ิงจําเปนที่ทุกบริษัทจะตองคํานึงถึง ซึ่งธุรกิจในงานวิจัยนี้เปนธุรกิจ

ประเภทช้ินสวนอะไหลรถยนต (คลังสินคา) โดยระบบการจัดการหวงโซอุปทาน และโลจิสติกส 

(Supply Chain and Logistics Management) เปนระบบการจัดการหนึ่ง ซึ่งสามารถลดตนทุนได

และการจัดการระบบคลังสินคาก็เปนอีกวิธีหนึ่งที่สามารถทําใหองคกรลดตนทุนไดดวยเชนกันและ

เพิ่มผลกําไรใหไดมากที่สุดซึ่งจากสภาพเศรษฐกิจของประเทศไทยในปจจุบันทางดานภาคการ

สงออกไดมีการขยายตัวอยางตอเนื่องโดยเฉพาะในอุตสาหกรรมอะไหลยนต ซึ่งเปนธุรกิจ

อุตสาหกรรมที่มีอัตราการแขงขันทางธุรกิจประเภทเดียวกันคอนขางสูงเปนสาเหตุที่ทําใหผูบริหาร

ตองมีการลดตนทุนการผลิตเพิ่มคุณภาพ สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และสรางผลกําไรใหกับ

องคกรใหไดมากที่สุดดังนั้นผูบริหารจึงตองทําการพัฒนาระบบคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพและมี

การพัฒนาอยางตอเนื่อง พรอมทั้งปรับปรุงและแกไขจุดบกพรองที่ทําเกิดข้ึนในกระบวนการ

คลังสินคาเพื่อใหองคกรสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาไดและเพื่อนําองคกรไปสูความสําเร็จ

เปนผูนําในธุรกจิชิ้นสวนยานยนต 
 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เนื่องจากในปจจุบันธุรกิจประเภทอะไหลยนตจําเปนที่จะตองมีศูนยการกระจาย

สินคาเพื่อเปนศูนยกลางในการกระจายสินคาไปยังผูบริโภคทั้งในประเทศ และตางประเทศซึ่ง

สินคานี้เปนสินคาจําพวกอะไหลรถยนต อะไหลรถมอเตอรไซด อุปกรณตกแตง และอุปกรณ

อเนกประสงค ซึ่งจําเปนจะตองทําการเก็บสินคาไปเปนเวลา 15 ปเพื่อใหผูบริโภคที่ใชอะไหลนี้ไดมี

อุปกรณเพื่อเปล่ียนเมื่อมีการเส่ือมของอะไหลยนตดังนั้นคลังสินคาจึงเปนส่ิงที่จําเปนอยางยิ่ง

สําหรับผูบริโภคในอุตสาหกรรมประเภทยานยนต 
 ซึ่งหนาที่ของศูนยการกระจายสินคาหรือคลังสินคาน้ีมีหนาที่หลักคือการจัดเก็บสินคาและสง

สินคาไปยังลูกคาดวยคุณภาพที่ดีและสามารถจัดสงสินคาใหถึงมือลูกคาไดตามกําหนดเวลา โดยจะตองมีตนทุน

ที่ตํ่าที่สุด เพื่อใหสินคาสามารถสูหรือแขงขันกับคูแขงในธุรกิจประเภทเดียวกันได 
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 แตปญหาที่พบในคลังสินคากรณีศึกษาน้ีเปนปญหาเกี่ยวกับการจัดการพื้นที่ที่

ยังไมไดประสิทธิภาพเทาที่ควรทําใหเกิดเวลาสูญเสียที่เกิดจากการวางผังคลังสินคาที่ยังไมได

ประสิทธิภาพเทาที่ควร นอกจากนั้นยังสงผลไปถึงเร่ืองของตนทุนในการจัดการคลังสินคามีตนทุน

สูงเกินความเปนจริง ดังนั้นผูวิจัยจึงนําหลักการวางจัดวางผังภายในคลังสินคาอยางเปนระบบมา

ชวยในการลดระยทางการทํางานและเวลาการทํางานเพื่อใหสามารถลดตนทุนลดงานและลดเวลา

ที่สูญเสียอันเกิดจากการจัดวางผังคลังสินคาที่ยังไมไดประสิทธิภาพเทาที่ควรดังนั้นจึงตองทําการ

ปรับปรุงแกไขเปล่ียนแปลงผังภายในคลังสินคาใหเกิดความเหมาะสมและสรางความพึงพอในดาน

การสงสินคาดวย โดยงานวิจัยฉบับนี้ไดนําบริษัทกรณีศึกษามาศึกษาเนื่องจากเปนศูนยกระจาย

สินคาที่คอนขางมีความหลากหลายของช้ินสวนอะไหลตางๆอีกทั้งเปนศูนยกระจายสินคาในแถบ

เอเชียและโอเซียเนีย อีกดวย 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1 เพื่อลดการสูญเสียทางดานคาใชจายดานการขนสงที่ไมมีประสิทธิภาพ 

    1.2.3 เพื่อลดการสูญเสียทางดานเวลาอันเกิดจากการขนสงหลายสถาน ี

  1.2.5 เพื่อสรางระบบคงคลังใหมในโรงงานตัวอยาง 

1.3  ขอบเขตของการวิจยั 

ทําการศึกษาและวิเคราะหกิจกรรมของศูนยกระจายสินคา คงคลังสินคา

กรณีศึกษา ซึ่งเปนช้ินสวนอะไหลจักรยานยนต รถยนตและเครื่องยนตอเนกประสงค สงออกทั้งใน

ประเทศและนอกประเทศ 

1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.4.1 ศูนยกระจายสินคาคงคลังกรณีศึกษาสามารถนาํหลักการจัดวางผัง

คลังสินคา ไป ประยุกตใชจริง  

  1.4.2   เพื่อลดคาใชจายในการดําเนินงานทางดานการจัดการคลังสินคา 

  1.4.3 ลดระยะทางและระยะเวลาในการดําเนนิงานใหนอยลง 

1.5  ลําดับขัน้ตอนในการเสนอผลการวิจัย 

ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี ้

 1.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของศึกษากระบวนการคลังสินคาและสภาพ

การดําเนินงานทั่วไปของคลังสินคา 
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 2.  ศึกษาการจัดวางผังโรงงานในปจจุบันที่เปนอยูและข้ันตอนการทํางาน 

 3.  ออกแบบแบบสอบถามและเก็บขอมูลวิเคราะหขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 

 4.  หาขอมูลเพื่อทําการสนับสนุนงานวิจัยเพิ่มเติม 

 5.  ประเมิลผลและดําเนินการปรับปรุงเปรียบเทียบผลกอนทําการปรับปรุงและ

หลังทําการปรับปรุง 

 6.  เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดข้ึนกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 

 7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.6  นิยามศัพททีเ่กี่ยวของกับคลังสินคา 
Warehouse หมายถึง  คลังสินคาสําหรับจัดเก็บสินคา                                        

Rack  หมายถึง  ชั้นวางสินคา 

Layout หมายถึง  แผนผังคลังสินคา 

Zone  หมายถึง  เขตพื้นที่ 

Bin location หมายถึง  การระบุตําแหนงแตละชองของการจัดเก็บ 

Inventory หมายถึง  สินคาคงคลัง 

Pallets หมายถึง  ภาชนะสําหรับรองและบรรจุสินคา 

Storage หมายถึง  การจัดเก็บ 

Pack  หมายถึง  การบรรจุสินคาภายในภาชนะที่กําหนด 

Pick  หมายถึง  การหยิบสินคาออกจากพื้นที่การจัดเก็บ 

Ship  หมายถึง  การนําสินคาออกจากคลีงสินคาเพื่อไปสงยัง    

 ลูกคา 

Forklift หมายถึง  รถยกเพื่อขนถายสินคา 

Bumper หมายถึง  กันชน (อะไหลรถยนต) 

Transaction หมายถึง  เสนทางการไหลของสินคา 

Incoming หมายถึง  สินคาขาเขาที่มาจาก Supplier  
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ   

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวางผังคลังสินคาที่ได

นํามาประยุกตใชในการวิเคราะหและจัดทําการจัดวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบในคงคลัง 

สินคากรณีศึกษา ดังตอไปนี้ 

แนวคิดและทฤษฎ ี

ทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ไดแกทฤษฎีการจัดวางผังโรงงาน

หลักการจัดวางผังโรงงานการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมและการสรางแผนภูมิความสัม 

พันธ 

2.1 คลังสินคา 

วิชิต หลอจีระชุณหกุล. (2536). ไดกลาวความหมายของคลังสินคาวา หมายถงึ 

พื้นที่ที่ไดวางแผนแลวเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการใชสอยการเคลื่อนยายสินคาและวัตถุดิบโดย

คลังสินคาทําหนาที่ในการเก็บสินคาระหวางกระบวนเคล่ือนยายเพือ่ สนับสนุนการผลิต และการ

กระจายสินคา 
 การจัดการคลังสินคา หมายถึง กระบวนการผสมผสานทรัพยากรตาง ๆ เพื่อใหการดําเนิน

กิจการคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิผลและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของคลังสินคาแตละประเภทท่ี

กําหนดไว 

2.2 ความสําคัญของคลังสินคา 

คลังสินคานับเปนอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่สําคัญในการที่จะใหการประกอบธุรกิจ

การคาขายเกี่ยวกับสินคาบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคไดคลังสินคามีความสําคัญ โ ด ย ทั่ ว ไ ป 

และโดยเฉพาะตอกิจการตาง ๆ ดังนี้ 

 1.  ความสําคัญโดยทั่วไป คลังสินคาเปนหวงเช่ือมที่สําคัญหวงหนึ่งในสายโซของ

การกระจายสินคาจากผูผลิตไปยังผูบริโภคโดยทําหนาที่รักษาสมดุลระหวางการบริโภคซ่ีงมีความ

ตองการไมแนนอนและคาดหมายลวงหนาไดยาก กับการผลิตซ่ึงมีอัตราของผลผลิตเปนปริมาณที่

คอนขางแนนอนกวา 

 2. ความสําคัญตอกิจการผลิตสินคา เน่ืองจากกิจการผลิตสินคาทางอุตสาหกรรม 

สมัยใหมเปนการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production) เชนอุตสาหกรรมยานยนต เปนตน การ
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ผลิตแบบนี้จึงจําเปนอยางมากที่จะตองมีวัตถุดิบการผลิตอยางเพียงพอที่จะปอนเขาสู

กระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 3. ความสําคัญตอกิจการตลาด การใชคลังสินคาที่กระจายอยูในภูมิภาคตาง ๆ ใน

การกระจายสินคาของตนออกสูผูบริโภคอยางทั่วถึงและตอเนื่อง  

 4. ความสําคัญตอกิจการบริการ จําเปนตองมีการสะสมเก็บรักษาพัสดุสําหรับการ

ใชในกิจการนั้นอยางเพียงพอคลังสินคาจําพวกคลังเก็บพัสดุมีบทบาทสําคัญในฐานะเปนเคร่ืองมอื

ของกิจการบริการทุกประเภททําหนาที่เก็บรักษาพัสดุสะสมเพื่อสนับสนุนการดําเนินงานใหเปนไป

อยางตอเนื่องและบรรลุผลสําเร็จตามวัตถุประสงคของกิจการบริการ  

2.3 การดําเนนิงานของคลงัสินคา 

หนาที่ สํา คัญของคลังสินคา สําคัญมี  4 ประการ  ไดแก  การเคลื่อนยาย 

(Movement) การเก็บรักษา (Storage) การถายโอนขอมูล (Information Transfer) และการ

กําหนดขนาดและจํานวนคลังสินคา (Set area) ดังภาพที่ 2-1 มีรายละเอียดดังนี้ 

 1.  การเคลื่อนยายประกอบดวยกิจกรรมยอยตาง ๆ ดังนี้ 

 1.1 การรับสินคา (Receiving) ประกอบดวยการถายสินคาออกจาก

ยานพาหนะที่นําสินคาเขา การสํารวจความเสียหาย การตรวจนับสินคา เพื่อเปรียบเทียบ กับคําส่ัง

ซื้อและรายงานการขนสงสินคา การปรับปรุงรายงานสินคาคงคลัง 

  1.2  การโอนถายสินคา (Transfer or Put Away) ประกอบดวยการ

เคล่ือนยายสินคาเขาไปเก็บในคลังสินคา และการเคล่ือนยายสินคาเพื่อสงออกไปใหลูกคา 

 1.3  การเลือกหยิบสินคา (Order Picking Selection) เพื่อเตรียมสงสินคา

ใหแกลูกคาตามคําส่ังซ้ือ โดยเปนการเลือกหยิบสินคาประเภท ตาง ๆ ตามที่กําหนดเพ่ือเตรียม

จัดสง 

 1.4  การสงสินคาผานคลัง (Cross Docking) เปนการขนสงสินคาผาน

ระหวางจุดที่รับสินคาเขาและจุดที่สงสินคาออกโดยอาจจะไมจําเปนตองนําสินคาไปเก็บใน

คลังสินคา 

 1.5  การสง (Shipping) ประกอบดวยการตรวจสอบคําส่ังซ้ือที่จะสงไป 

การปรับปรุงรายงานสินคาคงคลัง การแยกประเภทสินคา และการจัดบรรจุภัณฑตามคําส่ังซ้ือซึ่ง 

สินคาจะถูกจัดเก็บในกลองหีบหอหรือตูบรรจุสินคาและมีการบันทึก ขอมูลเพื่อการสงออก  

เชน ตนทางปลายทาง ผูสง ผูรับ และรายละเอียด สินคาที่สง ฯลฯ  

 2.  การจัดเก็บแบงเปน 2 ประเภทไดแก 
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 2.1  การจัดเก็บชั่วคราว (Temporary Storage) ซึ่งจัดเก็บสินคาคงคลัง

ตามปกติเทาที่จําเปนซ่ึงคลังสินคาที่มีการจัดเก็บแบบช่ัวคราวนี้จะเนนไปที่หนาที่การเคล่ือนยาย

สินคา หรือการสงสินคาผานคลัง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ จัดเก็บสินคาช่ัวคราวเทานั้น 

 2.2  การจัดเก็บกึ่งถาวร (Semi-Permanent Storage) เปนการจัดเก็บ

สินคาคงคลังที่เกินกวาความตองการปกติ ซึ่งสินคาคงคลังที่เก็บไวประเภทนี้เรียกวา สินคากันชน 

หรือสินคาปลอดภัย (Buffer or Safety Stock) การจัดเก็บ ประเภทนี้เหมาะสมในการสําหรับเก็บ

สินคาหลายประเภทเชน สินคาที่ตองการเปนฤดูกาล สินคาที่มีการซื้อเก็บลวงหนาหรือสนิคาที่ซื้อ

เพื่อเก็งกําไร สินคาที่ไดรับสวนลดพิเศษ ฯลฯ 

 3.  การถายโอนขอมูล การถายโอนขอมูลเปนหนาที่สําคัญอยางหนึ่งของการ

จัดการคลังสินคา ซึ่งเกิดข้ึนไปพรอม ๆ กับการเคล่ือนยายและการจัดเก็บสินคา โดยทั่วไปขอมูลที่

ตองการใชในการจัดการคลังสินคาประกอบดวยระดับของสินคาคงคลัง สถานที่เก็บสินคา

ประเภทตาง ๆการรับและสงสินคา ลูกคา บุคลากร สิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ ฯลฯ ซึ่งมี

แนวโนมวาธุรกิจตางๆ มีการใชประโยชนจากระบบแลกเปล่ียนขอมูล (Electronics Data 

Interchange) หรือ EDI ระหวางผูผลิตกับลูกคาและ Supplier เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ

จัดการคลังสินคาไดมากข้ึน (แลมเบิรท, สต็อค และเอลลแรม, 2546, หนา 165-166) 

  4.   การกําหนดขนาดและจํานวนคลังสินคา 

ขนาดของคลังสินคาและจํานวนคลังสินคามีความสัมพันธกัน เพราะถาบริษัทมีการสรางคลังสินคา

เพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ขนาดของคลังสินคาที่ตองการโดยเฉลี่ยลดลงโดยมีปจจัยที่สําคัญในการกําหนด

ขนาดของคลังสินคามีดังนี้ 

 4.1 ระดับการใหบริการลูกคาเม่ือบริษัทเพิ่มระดับในการใหบริการลูกคา

ความตองการพื้นที่ในการเก็บสินคาจะเพิ่มข้ึน 

 4.2    ขนาดของสินคา สินคาที่มีขนาดใหญจะใชพื้นที่เก็บสินคามาก 

 4.3 พื้นที่สํานักงานอยูในคลังสินคาถาใชคลังสินคาเปนพื้นที่สําหรับสํา 

นักงานใหญจะใชพื้นที่ มารอบเวลาของกิจกรรมท้ังในการผลิตการจัดซ้ือถารอบเวลาของกิจกรรม

ยาว ทําใหตองเก็บสินคาคงคลังไวจํานวนมาก 

 4.4  ระดับรูปแบบความตองการของสินคาสินคาที่ผานเขามาจํานวนมาก

ตองการพื้นที่เก็บสินคามากการประหยัดตอขนาดคลังสินคาขนาดใหญทําใหเกิดการประหยัดตอ

ขนาด 

 4.5  ผังการจัดวางสินคา ประเภทชั้นวางสินคา ระบบเคลื่อนยายสินคา 

และทางเดินทางตองการบางชนิดตองการใชพื้นที่มาก ในขณะที่บางชนิดกอใหเกิดการใชพื้นที่
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อยางประหยัดโดยจากตารางแสดงถึงรถยกสินคาชั้นวางสินคาประเภทตางๆและพื้นที่ที่สามารถ

ประหยัดไดจากการใชรถยกแตละประเภท 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1 หนาที่ตาง ๆ และเสนทางของหนาที่ดานคลงัสินคา 
 

ผังคลังสินคาที่เหมาะสมในแตละแหงจะแตกตางกันไปโดยข้ึนอยูกับปจจัยตางๆ เชน

ประเภทของสินคาที่จัดเก็บ การเงินของกิจการ สภาพการแขงขัน และความตองการสินคาของ

ลูกคา นอกจากนั้นควรคํานึงถึงผลกระทบระหวางแรงงาน อุปกรณ และสารสนเทศที่ใชดวย การ

สั่งซื้ออุปกรณในการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่มีราคาสูงข้ึนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน อาจมีผลกระทบ

ตอขนาดของคลังสินคาและแรงงานท่ีใช การติดต้ังระบบสานพานลําเลียงระบบใหมมีความ

จําเปนตองจัดผังคลังสินคาใหมผูบริหารควรมีสวนในการตัดสินใจในการออกแบบคลังสินคาที่ดี

และเหมาะ สมกับธุรกิจ โดยเปาหมายคือ การใชประโยชนจากพื้นที่ใหเต็มที่และมีประสิทธิภาพใน

การทํางานสูงสุด นอกจากนั้นในการจัดผังคลังสินคาที่หลักเกณฑในการจัดกลุมสินคาที่จัดเก็บ 

3 ประเภท ดังนี้ 

 1.  สินคาที่เขากันได (Compatibility) สินคาที่เก็บไวใกลกันควรมีความกลมกลืนกัน 

หรือไมมีขอหามในการเก็บดวยกัน 
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 2.  สินคาที่ใชเปนสวนประกอบกัน (Complementarily) สินคาที่มีการสั่งควบคูกันควร

เก็บไวไกลกัน 

 3.  สินคาที่ไดความนิยม (Popularity) โดยพิจารณาจากอัตราการหมุนเวียนของสินคา

คงคลังหรืออัตราความตองการสินคาของลูกคา ซึ่งสินคาที่มีความตองการมากสุดควรจัดเก็บไว

ใกลสุดประตูทางออกมากที่สุดสวนสินคาที่มีความเคล่ือนไหวนอยควรจัดเก็บไวในที่ไกลออกไป 

2.4 การจัดการภายในคลงัสินคา 

การจัดการภายในคลังสินคาที่เปนระบบจะทําใหการดําเนินงานของคลังสินคามี

ประสิทธิภาพสูง ตนทนุตํ่า และสามารถใหบริการที่สรางความพอใจกับลูกคา การจัดการภายใน

คลังสินคาที่สาํคัญ เชน การเคล่ือนไหวของสินคา การจัดเก็บสินคา การหมุนเวยีนของสินคาคง

คลัง และการควบคุมสินคาคงคลัง โดยการจัดการภายในมีดังนี ้

 1.  การเคลื่อนไหวของสินคา การเคลื่อนไหวของสินคาในคลังสินคานั้นมีอยู 2 

ทางเลือก คือ แนวคิดของระบบทันเวลาพอดี และแนวคิดการเก็บสินคาคงคลัง 

 2.   แนวคิดของระบบทันเวลาพอดี (JIT concept) การเคล่ือนไหลของสินคา

แบบแนวคิดของระบบทันเวลาพอดีจะมีลักษณะเมื่อสินคามาถึงคลังสินคาแลวสินคานั้นจะถูก

สงไปยังหนวยผลิตหรือจัดจําหนายไปใหลูกคา ในอุตสาหกรรมการคาปลีกการใชแนวคิดของระบบ

ทันเวลาพอดี คือ สินคานั้นจะไมนําไปเก็บในคลังสินคาแตจะกระจายไปยังลูกคาที่เปนรานคาปลีก

แตละราย แนวคิดนี้ยืดหยุนไดโดยอาจมีสินคาบางสวนที่เหลือเล็กนอย เก็บไวในคลังสินคา

ได 

 3.  แนวคิดการเก็บสินคาคงคลัง (Inventory and hold concept) การเคลื่อน

ไหลของสินคาตามแนวคิดการเก็บสินคาคงคลังเปนแนวคิดแบบด้ังเดิมซ่ึงมีลักษณะเมื่อสินคา

มาถึงคลังสิน คาพนักงานจะทําการขนสินคาออกจากพาหนะที่มาสงและนําเขาไปในคลังสินคา

และจัดเก็บไวที่เก็บรักษา จนถึงเวลาที่ลูกคาตองการ พนักงานจะเขามานําสินคาออกไปข้ึน

รถบรรทุกสงมอบใหกับลูกคา หรือสงมอบไปยังหนวยผลิตที่ตองการใชเมื่อเปรียบเทียบแนวคิดการ

เคลื่อนไหวของสินคาทั้ง 2 แนวคิดขางตนนี้ การจัดการภายในคลังสินคาแตละแบบจะแตกตางกัน 

ในแนวคิดของระบบทันเวลาพอดี การจัดการจะตองอาศัยความรวมมือประสานงานกันอยาง

ใกลชิดระหวางฝายตางๆ ที่เกี่ยวของทั้งภายในและภายนอกกิจการรวมทั้งตองมีระบบสารสนเทศที่

ขอมูลมีความถูกตองรวดเร็ว นอกจากนี้คลังสินคาจําเปนตองออกแบบใหมีพื้นที่มากข้ึนในสวนของ

การรับและสงในแนวคิดการเก็บสินคาคงคลังการจัดการจะคํานึงถึงปริมาณที่จัดเก็บที่จะทําใหเกิด

การประหยัดและขณะเดียวกันตองสามารถตอบสนองความตองการโดยคํานึงถึงวิธีการจัดเก็บ 

การดูแล และสถานที่ 
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2.5 หลักการจัดวางผังโรงงาน 

ผศ. ชัยนนท ศรีสุภินานนท(2537) ไดกลาวไววา การจัดวางผัง (Layout) 

หมายถึง การจัดวางเคร่ืองจักร วัสดุอุปกรณ คน สิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตให

อยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากที่สุดตรงตามเปาหมายที่

กําหนดไวหลักทั่วๆไปที่ใชกันมักจะอางอิงไปถึงประสบการณเปนสวนใหญซึ่งจะเปนสวนชวย

เกื้อหนุนใหไดผังโรงงานที่ดีเกิดข้ึน  ผังโรงงานที่ดีนั้นจะเปนผังโรงงานซึ่งเมื่อเร่ิมดําเนินปฏิบัติงาน

จริงแลวจะไดมาซึ่งส่ิงตอไปนี้ 

 - การไหลของส่ิงของภายในโรงงานเปนไปอยางราบเรียบ ไมลาชาเสียเวลา 

สามารถผลิตงานออกมาไดมากและเร็ว 

 - ตนทุนการผลิตลดลง ซึ่งเปนผลทําใหผลกําไรสูงข้ึน 

 - การเกิดอุบัติเหตุอันเนื่องมาจากการปฏิบัติงานมีนอย ซึ่งจะไปเกี่ยวของกับ

ความปลอดภัยของคนงานโดยตรงฉะนั้นถาตองการใหไดมาซึ่งผังโรงงานที่ดีก็ควรจะไดมีการ

คํานึงถึงหลักการตางๆดังตอไปนี้เขาดวยกัน คือ  

 1. หลักของความพอใจ  

 2. หลักของการลอกเลียนแบบ  

 3. หลักของการไหลของส่ิงของ  

 4. หลักของการอาศัยประสบการณ  

2.6 ทฤษฎกีารจัดวางผังโรงงาน 

สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) และ Richard Muther (1973) ไดอธิบายไว ดังนี้ 

 2.6.1 รูปแบบการวางผังโรงงานอยางมีระบบ  

 องคประกอบสําคัญของกระบวนการผลิตเปนส่ิงสําคัญสูงสุดของการวาง

ผังโรงงานก็คือการไหลของวัสดุ (Flow of Materials) ซึ่งผูวางแผนผังโรงงานตองทําการ

 วิเคราะหปริมาณการไหลของวัสดุ ทิศทาง และลําดับข้ันตอนการไหล

ตลอดจนพื้นที่ที่เกี่ยวของ 

 เมื่อนําผลการวิเคราะหการไหลของวัสดุและความสัมพันธของกิจกรรมซึ่ง

เขียนอยูในรูปแผนภูมิความสัมพันธ (Relationship Chart) มาพิจารณารวมกันก็สามารถเขียนเปน

แผนภาพความสัมพันธโดยพิจารณาความสัมพันธกิจกรรมตางๆของแตละแผนกในตําแหนงและ

ทิศทางที่เหมาะสมโดยไมคํานึงถึงลักษณะรูปทรงของพื้นที่ที่เปนจริงของแตละกิจกรรมวาเปน
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อยางไรข้ันตอนตอมาเปนการวิเคราะหเนื้อที่ของกระบวนการผลิตเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆที่

สําคัญและจากส่ิงอํานวยความสะดวกในการสนับสนุนการผลิตที่เกี่ยวของ 

 เมื่อไดเนื้อที่สําหรับแตละกิจกรรมแลวก็นํามาเขียนลงในแผนภาพความ 

สัมพันธจะไดแผนภาพใหมเรียกวา แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ซึ่งเปนส่ิงสําคัญในการวางผัง

คลังสินคาเพราะเปนแนวทางในการหาตําแหนงของกิจกรรมไดอยางเหมาะสมท้ังนี้จะตองมีการ

ปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  โดยพิจารณาถึงการขนถายวัสดุการปฏิบัติงาน การเก็บรักษาและอ่ืนๆแลว

ยังตองคํานึงถึงขอจํากัดเชิงปฏิบัติอีกดวยเพื่อใหการวางแผนมีความเปนไปไดมากที่สุด 

 จากนั้นก็ควรทดลองวาวิธีไหน หรือแผนการใดที่เหมาะสมในเชิงปฏิบติัก็จะ

คงไวเพื่อการพิจารณาเลือกประมาณ2-5แผนการแตเราตองมีการพิจารณาตัดสินใจเลือกแผนการ

ใดแผนการหนึ่งที่เห็นวาเหมาะสมที่สุด 

 จากนั้นทําการประเมินผล (Evaluation) เพื่อพิจารณาการตัดสินใจเลือก

แผนการที่เหมาะสมที่สุดโดยวิเคราะหดานคาใชจายแตละประเภทเปรียบเทียบในเชิงเหตุผลอัน

ประกอบดวยองคประกอบการพิจารณาตางๆที่เปนไปได ดังภาพที่ 2-2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2-2   ข้ันตอนการวางผังโรงงานอยางมีระบบ 
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 2.6.2 การไหลของวัสดุ 

 การไหลของวัสดุเปนหัวใจของการวางแผนผังโรงงานซ่ึงผูวางแผนจะตองให

ความสําคัญโดยอาศัยแผนภูมิชนิดตางๆมาวิเคราะห ซึ่งจําแนกออกไดดังนี้ 

 1.  แผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) แสดงให

เห็นถึงข้ันตอนการทํางานใหญๆของกระบวนการผลิตและการตรวจสอบทั้งนี้เพื่อใหเห็นภาพพจน

ของการผลิตอยางเปนข้ันเปนตอนข้ึนจึงเหมาะที่จะนํามาใชเมื่อจะมีการวางแผนผังโรง งานใหม

เราจะใชแผนภูมิการทํางานเพื่อศึกษาและปรับปรุกระบวนการผลิตใหดีข้ึน 

 2.  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ใชในการศึกษา

การไหลของงานส่ิงของหรือส่ิงอ่ืนๆจากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหน่ึงของผลิต ภัณฑแตละ

ชนิดอยางละเอียดต้ังแตตนจนกระทั่งสําเร็จวัตถุประสงคในการสรางแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิตนั้นก็เหมือนกับของแผนภูมิการทํางานแตตางกันตรงที่วาเรามักใชในการศึก ษา

งานที่กําลังดําเนินอยูและนอกจากจะศึกษาการทํางานและตรวจสอบแลวยังศึกษาถึงการจัดเก็บ

การเคลื่อนยายส่ิงของและความลาชาที่เกิดในการผลิตอีกดวยสําหรับสัญลักษณตามมาตรฐาน

ASME ที่ใชกับแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตมีดังนี้             

  

    หมายถึง การทาํงาน เชน การตัด การข้ึนรูป และการปม เปนตน   

หมายถงึ    การตรวจสอบ 

หมายถงึ ความลาชา และการรอคอย 

                   หมายถงึ       ทีเ่ก็บของ 

             หมายถงึ        การขนสงส่ิงของ   

                

 3. แผนภูมิการทํางานหลายผลิตภัณฑ (Multi-product Process Chart) ถาชนิดของ

งานผลิตมีไมมากหรือประมาณสัก 3-4 ชนิดแลว การบันทึกการทํางานโดยอาศัยแผนภูมิการ

ทํางานของการผลิตและแผนภูมิการไหลของการผลิตก็เปนส่ิงที่สะดวกและประหยัดตามที่ไดกลาว

มาแลวแตถามีชนิดของงานผลิตมากข้ึนเปน 6-10 ชนิด  การใชแผนภูมิการทํางานที่กลาวมา แลว

จะไมสะดวกเพราะแผนภูมิ 1 แผน  จะใชบันทึกการทํางานของงานไดเพียง 1 ชนิดเทานั้น  ฉะนั้น

ถามีงานไมเกิน 10 ชนิด  และไมใชงานประกอบหรือถอดประกอบ การใชแผนภูมิการทํางานหลาย

ผลิตภัณฑก็จะเปนการดีกวา แผนภูมินี้จะเก็บและเปรียบเทียบการทํางานของงานตางๆใหเห็นได

ชัดเจนในแผน ทําใหเราพอจะหาขอสรุปไดวาควรจะจัดวางผังงานออกมาในรูปใด จึงจะทําใหการ

ไหลของวัสดุหรืองานในหนวยงานเปนไปอยางมีระเบียบและไมยอนกลับไปกลับมา  
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 4.  แผนภูมิการไหลไปกลับ (From-To Chart) เปนแผนภูมิที่ใชในการบันทึกเมื่อมีการ

ไหลหรือการเคล่ือนยายอยางมากมายของส่ิงตางๆเกิดข้ึนในหนวยงานในแกนต้ังของแผนภูมิจะเปน

จุดเร่ิมตนของงานที่มีการไหลเกิดข้ึนของหนวยงานั้นและทํานองเดียวกันในแกนนอนก็เชนเดียวกันแตจะ

เปนจุดหมายปลายทางจากแผนภูมินี้ทําใหเราทราบถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมตางๆวา

ความสัมพันธระหวางแผนกหรือกิจกรรมตางๆมีมากนอยแคไหนโดยถือเอาความหนาแนนของการไหล

ทั้งหมดที่เกิดข้ึนระหวาง แผนกเปนเกณฑทําใหผูวางผังโรงงานพอที่จะเห็นภาพวาหนวยงานไหนควร

จัดใหอยูใกลกับหนวยงานไหน  เพื่อใหเกิดการไหลของสิ่งของตางๆในระบบการผลิตดีที่สุด 

 5.  แผนผังการไหล (Flow Diagram) มีรูปแบบเหมือนกับแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิตจะตางกันก็ตรงที่แผนผังการไหลแสดงตําแหนงที่ต้ัง ทิศทางและระยะทาง ที่

แนนอนตามสเกลของเหตุการณตางๆที่เกิดข้ึนจริงแผนผังนี้มีประโยชนมากตอผูออกแบบผัง

โรงงาน เพราะทําใหเห็นรูปแบบของการไหลที่เกิดข้ึนในหนวยงานจริงๆไดทําใหเห็นจุดบกพรองได

ชัดเจนยิ่งข้ึนความเขมการไหล และเปรียบเทียบวามีเสนทางการไหลใดบาง ที่มีความเขมการไหล

สูง และเสนทางใดบางที่มีความเขมการไหลตํ่า ซึ่งความเขมของการไหลอาจจะทําไดยากและตอง

ใชเวลานานพอสมควร  แตใน SLP สามารถแปลงคาความเขมการไหลของวัสดุระดับตางๆ ใหเปน

วิธีการเปรียบเทียบแบบธรรมดาโดยอาศัยวิธีการแบบตางๆ โดยใชเคร่ืองหมายดังนี้ A (Absolutely 

Important) คือ ความเขมการไหลสูงพิเศษ E (Especially Important) คือ ความเขมการไหลสูง

มาก I (Important) คือ ความเขมการไหลสูง O (Ordinary Important) คือ ความเขมการไหล

ธรรมดา U (Unimportant) คือ ความเขมการไหลนอยมากๆ X (Undesirable) คือ ไมควรอยูติดกัน 

 6.   ความสัมพันธของกิจกรรม โรงงานอุตสาหกรรมในปจจุบันจะเนนถึงเร่ืองการไหล

ของวัสดุเปนหลักสําคัญข้ันพื้นฐานของการจัดวางผังโรงงาน ดังนั้นจึงตองวิเคราะหอยางรอบคอบ

โดยการกําหนด และเขียนแผนภูมิรูปแบบของการไหลของวัสดุ (The Relationship Chart) มาทํา

การวิเคราะหแนวทางปฏิบัติของ SLP สําหรับการสรางแผนภูมิความสัมพันธโดย ทั่วไปแลวจะมี

ข้ันตอน ดังนี้ 

 ตองทราบความเขมการไหลในแตละคูกิจกรรมของหนวยทํางานกํา หนดอัตรา 

หรือ จําแนกความเขมของการไหลระหวางแตละคูกิจกรรมเพื่อการจัดกลุมความเขมการไหล (A-E-

I-O-U) ดังที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอเร่ืองการไหลของวัสดุ ดําเนินการสรางแผนภูมิความสัมพันธ

สําหรับกิจกรรมดานบริการ หรือ กิจกรรมที่นอกเหนือการไหลทั้งหมด พิจารณากิจกรรมที่มี

ความสัมพันธการไหลกับกิจกรรมนอกเหนือการไหลแลวทําการรวมแผนภูมิความ สัมพันธ 

 2.6.3 การวิเคราะหความสัมพนัธ 

 สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) ไดกลาวไววา ในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมตาง  ๆ

โดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธนั้นจําเปนที่จะตองดําเนินการ ดังนี้ 
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 1.  การกําหนดกิจกรรม  คําวากิจกรรมในที่นี้หมายถึงบริเวณตางๆ หรือส่ิงของตางๆ

ที่รวมอยูในแผนผัง เชน อาคาร ทางเมน แผนกในสํานักงาน เคร่ืองจักร ประตูทั้งนี้กิจกรรมจะเปนอะไรจะ

ใหญหรือเล็กข้ึนอยูกับระดับของการวางผังการกําหนดกิจกรรมมีความสําคัญมากตอการวิเคราะห

ความสัมพันธเพราะถากําหนดไมดีแลวกิจกรรมบางอยางที่มีความสําคัญตอการวิเคราะหความสัมพันธ

อาจถูกมองขามไปสําหรับในการวิเคราะหความสัมพันธแตละคร้ังไมควรที่จะกําหนดกิจกรรมมากไป

กวา  40 กิจกรรม  ทั้งนี้เนื่องจากจะทําใหเกิดความยุงยากและลําบากตอการจัดวางแผนผัง  ฉะนั้นถามี

จํานวนกิจกรรมมากมายก็ขอแนะนําใหจับกลุมของกิจกรรมใหนอยลงแลวทําการวิ เคราะห

ความสัมพันธโดยอาศัยแผนภูมิความสัมพันธหลายคร้ังก็จะสามารถความสัมพันธของกิจกรรมทั้งหมด

ไดโดยไมยากลําบากนัก  

 2.  ศึกษาตัวการตางๆที่มีผลตอความสัมพันธเพื่อใหการใหระดับความสัมพันธของคู

กิจกรรมนั้นงายและมีความถูกตองมากยิ่งข้ึน ก็ควรที่จะไดทําการศึกษาส่ิงตอไปนี้ 

 ก    ศึกษาดูวามีความตองการพิเศษของกิจกรรมหรือแผนกหรือไม 

 ข    ศึกษาลักษณะของอาคารเก่ียวกับ 

 -  ชนิด ขนาด และรูปรางของตัวอาคาร 

 -  จํานวนช้ัน ความสูงของเพดาน และตําแหนงของเสา 

 -  ชวงระหวางเสา ประตู ทิศทางการขยาย 

 3.  ส่ิงอํานวยความสะดวกภายนอก เชน ที่จอดรถ ลักษณะของการขนสง 

 4.   การขยาย 

 -  การผลิต และการเปล่ียนแปลงของผังโรงงานในอนาคต 

 -  ตําแหนงและความกวางของทางเดิน/ทางขนของ 

 -  ตําแหนงของหนวยงานที่มีวี่แวววาจะขยาย 

 -  เคร่ืองมือที่จะตองติดต้ังถาวร 

 2.6.4 การจําแนกระดับความสัมพันธ  

 สําหรับระดับความสัมพันธที่จะใชในการวิเคราะหความสัมพันธของกิจกรรมตางๆนี้ จะขอ

จําแนกออกเปน 6 ระดับดวยกัน คือ A, E, I, O, U, X 

 A จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความจําเปนอยางยิ่งยวดที่จะตองอยูใกลกัน 

 E จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสําคัญมากที่จะตองอยูใกลกัน 

 I  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสําคัญที่จะตองอยูใกลกัน 

 O  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสัมพันธกันธรรมดา 

 U  จะใหกับคูกิจกรรมที่มีความสัมพันธระหวางกันไมมีความสําคัญ จะอยูที่

ไหนก็ได 
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 X  จะใหกับคูกิจกรรมที่อยูใกลกันไมไดเลย ดวยเหตุผลเก่ียวกับ 

 -  ฝุน เสียง ควัน กล่ิน และการส่ันสะเทือน 

 -  อันตรายตอสุขภาพและความปลอดภัย 

 -  การรบกวน 

 จะเห็นวาเราจําแนกความสัมพันธตามระดับความสัมพันธจากมากที่สุดลงไปถึงระดับ

ความสัมพันธที่นอยที่สุด คือ จาก A ไปถึง U และ X ในทางปฏิบัติการใหระดับความสัมพันธของคู

กิจกรรมตาง  ๆจะทํากันในลักษณะตาง  ๆดังนี้ 

 ก.  ผูวางแผนผังทราบดีเกี่ยวกับการดําเนินงานของคูกิจกรรม จะเปนผูใหระดับความสัมพันธ 

 ข.   ใชการไหลเปนแนวทางในการใหระดับความสัมพันธ 

 ค. ไปขอความคิดเห็นจากบุคคลที่เกี่ยวของกับการดําเนินงานของกิจกรรมท่ีเกี่ยวของพรอม

ทั้งเก็บขอมูลเกี่ยวกับความตองการเนื้อที่ดวย 

 ง. ใชแบบสอบถามสงไปยังบุคคลที่เกี่ยวของเพื่อใหชวยกรอกความคิดเห็นเกี่ยวกับระดับ

ความสัมพันธ จากนั้นทําการสรุปและตัดสินใจข้ันสุดทายอีกคร้ังหนึ่ง 

 จ.  อาจพบกันระหวางผูจัดการที่รับผิดชอบในบริเวณตางๆแลวตัดสินใจรวมกันในการให

ระดับความสัมพันธในขณะนั้นทันที 

 2.6.5  เหตุผลสําหรับระดับความสัมพันธตางๆที่ให ในการใหระดับความสัมพันธแกคู

กิจกรรมตางๆนั้นเนื่องจากเราไมมีวิธีการคํานวณที่จะใหไดมาซ่ึงระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมตาง  ๆ

ได และเพื่อใหไดระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมที่เปนจริงโดยสมเหตุสมผลไมใชอาศัยความรูสึกเปน

ส่ิงกําหนด ฉะนั้นการใหเหตุผลสําหรับระดับความสัมพันธที่กําหนดเปนสิ่งที่จําเปน นอกจากนี้เหตุ

ผลตางๆก็ยังเปนส่ิงที่จะชวยสนับสนุนความถูกตองของขอมูลที่ไดมาสําหรับเหตุผลที่ขอยกตัวอยางเพื่อ

เปนแนวทาง มีดังนี้ 

 1.  ลําดับข้ันการไหลของงาน/วัสดุ 

 2.  ใชเคร่ืองมือรวมกัน 

 3.  ใชบันทึกรวมกัน 

 4.  ใชที่เดียวกัน 

 5.  การติดตองานกระดาษมีบาง 

 6.  ใชเคร่ืองมือติดตอรวมกัน 

 7. การติดตอบอย 

 8.  ทํางานคลายกัน 

 9.  การเคลื่อนที่ของคน 

 10 . เสียง สกปรก ควัน 
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 11.  การสั่นสะเทือน 

 12.  ทําใหการขนถายงายข้ึน 

 13.  ใชบันทึกรวมกนั 

 14.  ใชคนรวมกัน 

 15.  ติดตอเรงดวน 

 16.  ติดตอกันบาง 

 17.  ใชทางรวมกัน 

 18.  งายตอการแนะนํา 

 เนื่องจากการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมนั้นวากันจริงๆแลวไมใชเร่ืองงาย  

ความเที่ยงตรงในการใหระดับความสัมพันธนั้นก็มีไมมาก  ดวยเหตุผลนี้เองจึงขอแนะนําตัวอยางการให

ระดับความสัมพันธของคูกิจกรรมไวเปนแนวทาง ดังตัวอยางในตารางที่ 2-1 

ตารางที่ 2-1   ตัวอยางการใหระดับความสัมพันธของคูกิจกรรม 

ระดับความสัมพันธ คูกิจกรรม เหตุผลของความสัมพันธ 

A โกดังเก็บเหล็กและหนวยตัด 
ตรวจสอบข้ันสุดทายและ  หนวยบรรจุ 

หนวยทําความสะอาดและพนสี 

 

เคลื่อนยายของมาก 
ปญหาการขนเหมือนกันการเสียหาย

ตอหนวยที่ยงัไมไดบรรจุใชอุปกรณ

คนรวมกัน 

E หนวยรับ และที่จอดรถ 
หนวยซอมบํารุงและหนวยประกอบยอย 

เคลื่อนยายของมาก 
สะดวกและปลอดภัยการบริการบอย

และเรงดวน 

I หนวยตัดและหนวยปม 
หนวยประกอบยอยและหนวยประกอบข้ัน

สุดทาย 

เคลื่อนยายของมาก 
ขนสงของจํานวนมากใชคนรวมกัน 

O หนวยซอมบํารุงและหนวยรับ 
หนวยรับสงหนงัสือและสํานักงานใน

หนวยผลิต 

การเคลื่อนยายของท่ี 
จะตองใชมีการติดตอกัน 

U หนวยซอมบํารุงและโรงอาหาร 
ฝายวิศวกรรมและหนวยสง 

ตองการการบริการนอย 
มีการติดตอกันไมบอยนัก 

X หนวยเชื่อมและหนวยพนส ี
หนวยปมและหองเคร่ือง 

สกปรก,อันตรายจากไฟ 
การสั่นสะเทือน 
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2.7 การสรางแผนภูมิความสัมพันธ 

สมศักด์ิ ศรีสัตย (2537) และ Richard Muther (1973) ไดอธิบายวาในการหา

ความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆนั้นในกรณีที่เราไมสามารถใชการไหลของส่ิงของเปนเครื่องตัดสิน 

เราจะใชแผนภูมิความสัมพันธเปนเครื่องมือชวยในการหาความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ซึ่งภาพที่ 2-3 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                           ภาพที่ 2-3   แผนภูมิความสัมพันธ 
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 2.7.1 กําหนดกิจกรรมตางๆเทาที่จําเปนสําหรับการจัดวาง กรอกลงในชองที่บงวากิจกรรมบน

แผนภูมิความสัมพันธ ในการกําหนดกิจกรรมสําหรับในทางปฏิบัตินั้นควรจะกําหนดสูงสุดไมเกิน 40 

กิจกรรม แตถามีความจําเปนที่จะตองกําหนดมากกวานี้ ก็ขอแนะนําวาควรจะจัดกิจกรรมเขากลุมกันให

เหลือกิจกรรมนอยลงจากนั้นหาความสัมพันธระหวางกลุมกิจกรรมกอนแลวคอยหาความสัมพันธ

ภายในกลุมกิจกรรมอีกคร้ังหนึ่ง และในการกรอกกิจกรรมลงในแผนภูมิความสัมพันธนั้นควรที่จะจัดแยก

ระหวางกลุมผลิตและกลุมสนับสนุนการผลิต 

 2.7.2  ใหระดับความสัมพันธของแตละคูกิจกรรมลงในชองส่ีเหล่ียม  ดังแสดงในภาพที่ 2.3 โดย

อาศัยขอแนะนําที่ไดใหไวขางตนเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับระดับความสัมพันธที่จะใหแกคู

กิจกรรมที่กําลังพิจารณาอยูระดับความสัมพันธในชองส่ีเหล่ียมที่ใหไว 1 ชอง  จะแสดงถึงความสัมพันธ

ของคูกิจกรรม1 คู  การที่จะทราบวาชองส่ีเหล่ียมใดแสดงถึงความสัมพันธของคูกิจกรรมใดนั้น  ให

ลากเสนจากคูกิจกรรมนั้นไปตามเสนลาด (ลาดข้ึนและลาดลง)  ถาเสนตัดกันที่ไหนก็แสดงใหเห็นวาใน

ชองสี่เหล่ียมที่มีเสนไปตัดกันนั้นจะเปนชองสี่เหล่ียมที่แสดงถึงความสัมพันธของกิจกรรมคูนั้น ดัง

ตัวอยางในภาพที่ 2-4 สําหรับคูกิจกรรมใดที่ไมมีความสัมพันธกันเราจะปลอยใหชองสี่เหล่ียมนี้วางไว  

อนึ่งพึงจําไววาคูกิจกรรมที่มีระดับความสัมพันธเปน A นั้น จะมีไดไมมาก 

 2.7.3  เหตุผลสนับสนุนระดับความสัมพันธ ในการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมแตละคร้ัง

จะตองมีเหตุผลสนับสนุนการตัดสินใจดวย ฉะนั้นในชองส่ีเหล่ียมสวนลางใหใสรหัสหมายเลขซ่ึงอาจจะ

มากกวาหนึ่งหมายเลขก็ไดชี้แสดงถึงเหตุผลตางๆในการใหระดับความสัมพันธแกคูกิจกรรมนั้น  ๆ

สําหรับเหตุผลที่จะใหนั้นใหเขียนไวที่มุมขวาดานลางของแผนภูมิความสัมพันธ 
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                                   ภาพที่ 2-4   แสดงความสัมพันธระหวางหนวยงาน 

 

  
                                       
                             ภาพที ่2-5   ชองแสดงระดับความสัมพันธ 
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2.8  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ  

1)   G.Q. Zhang and K.K. Lai (www.sciencedirect.com) 

 กลาวถึงการรวมแผนกและแนวทางที่คลายคลึงกันเขาดวยกันเพื่อลดปญหา

การจัดวางผังคลังสินคาที่หลายระดับชั้นโดยข้ันตอนแรกทําการสํารวจวาถึงปญหาที่ทําใหเกิดการ

คลอง ตัวภายในคลังสินคาโดยใชวิธีการทางคณิตศาสตรเร่ืองกําหนดการเชิงเสน (Linear 

programming) มาชวยในการวิเคราะหปญหา และทําการจัดลําดับและรวมแผนกตางๆ ที่มี

ลักษณะงานใกลเคียงไวดวยกันเพื่อกําหนดตําแนงและความสําคัญใหม หลังจากนั้นไดทําการ

เปรียบเทียบการจัดวางผังสินคาเดิมและผังคลังสินคาใหมโดยดูวาการดําเนินการดีข้ึนหรือไม เชน 

คาใชจายในใชอุปกรณยกขน ความสามารถในการจัดเก็บ ระดับความพึงพอใจของลูกคา เปนตน 

 2)  Heng Li and Peter E. D. Love (www.sciencedirect.com)  

 ศึกษาถึงการแกปญหาเร่ืองการจัดวางโครงสรางที่ไมมีความเหมาะสมในโรง 

งานโดยคัดเลือกแผนกที่มีการจัดวางไมเหมาะสมออกมาวามีกี่แผนก และแผนกอะไรบาง หลังจาก

นั้นดูสถานที่ ต้ังของแผนกวามีความเหมาะสมหรือไม ระยะทางจากแผนกนั้นไปยังแผนกที่

เกี่ยวของ 

 อ่ืนๆรวมถึงคนงานในแผนกที่เกี่ยวของดวยโดยใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร 

(Mathematical Model) และ การเปลี่ยนลําดับทางเมตริกซ (Permulation Matrix) มาชวยในการ

วิเคราะห และทําการรวมแผนกที่มีลักษณะใกลเคียงกันใหอยูในพื้นที่เดียวกัน และทําการปรับ

พื้นที่ภายในคลังสินคาใหมใหมีความเหมาะสมมากข้ึน ซึ่งงานวิจัยดังกลาวเปนเพียงแนวทางใน

การแกปญหาเทานั้น 

 3)  T.Govindaraj,Edgar E. Blanco, Douglas A. Bodner, Marc 

Goetschalckx, Leon F. McGinnis, and Gunter P. Sharp และคณะ 

(www.sciencedirect.com) 

 อธิบายถึงการออกแบบระบบคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคาตองใชหลักการ

ทางวิทยาศาสตรมากกวาทางศิลปะโดยนําเอาหลักการในเร่ือง Warehouse Module มาชวยใน

การวางระบบคลังสินคา เนื่องจากกิจกรรมภายในคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคามีความ

หลากหลายและมีการเช่ือมโยงกันของขอมูล รูปแบบและโครงสรางของขอมูลจึงมีสวนชวยในการ

ออกแบบคลังสินคา/ศูนยกระจายสินคาใหเกิดประสิทธิภาพโดยตองมีการแลกเปล่ียนขอมูล

ระหวางผูใชกับผูออกแบบระบบอยางสม่ําเสมอ  

 4)  B. Rouwenhorst, B. Reuter, V. Stockrahm, G.J. van Houtum, R.J. 

Mantel, W.H.M. Zijm (www.sciencedirect.com)  
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 รวบรวมงานวิจัยที่เกี่ยวของกับคลังสินคาไดแก โครงสรางคลังสินคา 

ลักษณะสําคัญของคลังสินคา ประเภทของคลังสินคา การออกแบบคลังสินคา ปญหาในการ

ออกแบบคลังสินคา และการควบคุมปญหา โดยแบงปญหาของคลังสินคาออกเปน 3 ลักษณะ คือ  

 1. ปญหาระดับกลยุทธ (Strategic level) โดยใช AS/RS เขามาชวยใน

วิเคราะหและแกปญหา  

 2.  ปญหาระดับเทคนิค (Tactical level) จะนําหลักการ Routing, ABC 

Classification และ ระดับความสําคัญในการจัดเก็บ เขามาชวยในการแกไขปญหาระดับนี้  

 3.  ปญหาระดับปฏิบัติงาน (Operation level) เปนปญหาที่มีความ

หลากหลาย โดยการนําหลักการอะไรมาใชจึงข้ึนอยูกับปญหานั้น ๆ หลักการที่มาชวยในการ

วิเคราะหและแกไขไดแก Batching, Routing, ABC Classification และอ่ืนๆ อยางไรก็ตามเมื่อ

การทํางานภายในคลังสินคามีการเปล่ียนแปลง รูปแบบและเทคนิคตาง ๆ ควรมีการเปล่ียนแปลง

ตามดวย ในอนาคตมีการเนนเพื่อจะพัฒนาตัวแบบและระบบการออกแบบภายในคลังสินคาโดย

จะมีการเปรียบเทียบระหวางคาใชจายและระบบการทํางานที่ดีข้ึน 
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บทที่  3 

ลักษณะทั่วไปของคงคลังกรณีศึกษา 

3.1  ขอมูลทัว่ไปของคงคลังกรณีศกึษา 

คงคลังสินคากรณีศึกษานี้ เปนคลังสินคาขนาดใหญ ต้ังอยูบ ริ เวณนิคม

อุตสาหกรรมโกรว ถ.บางนา – ตราด กม.36 ต.บางวัว อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24180 ไดจัด

ต้ังข้ึนเมื่อ ค.ศ 1998 ซึ่งมีพื้นที่ 66,672 ตารางเมตร พื้นที่ใชสอยที่เปนคลังสินคา 42,415 ตาราง

เมตร สวนของคลังสินคามีพื้นที่ 37,800 ตารางเมตร สวนของสํานักงานมีพื้นที่ 4,190 ตามราง

เมตรสวนพื้นที่อ่ืนๆ 425 ตารางเมตร  และมีสินคาคงคลังทั้งหมด 96,422 รายการ มีสินคาหลาก

หลาชนิด เชน อะไหลรถจักรยานยนตร อะไหลรถยนต และ เคร่ืองอเนกประสงค ประเภท เรือ หุน

ยนตร เคร่ืองถางหญา เปนตนซึ่งคลังสินคากรณีศึกษานี้เปนคลังสินคาที่มีการจัดซื้ออะไหลจากใน

ประเทศและตางประเทศ และไดสงจําหนายภายในประเทศ และตางประเทศดวย โดยมีการจัดสง

สินคาดวยเรือ เคร่ืองบิน และรถคอนเทราเนอรสําหรับประเทศใกลเคียง เชน ลาว เวียดนาม และ

มาเลเซีย เปนตน โดยคลังสินคานี้เปนศูนยกลางกระจายสินคาทั่วโลก เชน ทวีปเอเชีย ทวีปยุโรป 

เปนตน 

 ซึ่งปจจุบันการดําเนินการเพื่อจัดสงสินคาใหกับลูกคา พบวาเปอรเซนตงานเคลมในเร่ือง

ของการสงสินคาลาชามีเปอรเซนตที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับงานเคลมดานอ่ืนๆ เม่ือทําการตรวจสอบ

พบวา ปญหาการสงสินคาลาชาเกิดจากปญหาในเร่ืองของการจัดผังพื้นที่การจัดเก็บไมเหมาะสม  

การไหลของงานไมสะดวก ซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่สงผลตอการทําใหไมสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาในเร่ืองของการสงสินคาตามกําหนดเวลาได 

3.2  โครงสรางของคลงัสนิคากรณีศกึษา 

 โครงสรางของคลังสินคานี้ประกอบไปดวย 3 แผนกตางๆ ดังนี ้

 1. Part Operation 1 แบงออกเปน 3 ฝายดังนี้ 

 Sales & Business Admin แบงออกเปนแผนกยอย 4 แผนกดังนี้ 

 A  Export sales 

 B  Pricing 

 C System & Business Admin 

 D General Affair & Maintenance 

        Inventory planning 
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 Procurement & Parts Supply control แบงออกเปนแผนกยอย 3 แผนกดังนี้ 

 A Procurement (Delivery & B/O Release) 

 B CSI Support 

 C Logistics Control 

 2.  Part Operation 2 แบงออกเปน 2 ฝายคือ Spec & Quality control แบง

ออกเปนแผนกยอย 2 แผนกดังนี้ 

 A Spec & New model 

 B Super session 

 2.2   Purchasing & Cost Planning  

 3.  บริษัท TTT (Sub contact ของคงคลังกรณีศึกษา) 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3-1 โครงสรางองคกรของคลังสินคากรณีศึกษา 
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ภาพท่ี 3-2   สถานที่ต้ังคงคลังสินคากรณีศึกษา 

3.3 ผลิตภัณฑของคลังสนิคากรณีศกึษา 

 คงคลังสินคากรณีศึกษามีสนิคาจํานวน 96,422 รายการ โดยมีการจัดแบงประเภทของ

อะไหลเปน 5 ประเภทดังนี ้

 1. อะไหลรถจักรยานยนตร (Motorcycle part) 

 2. อะไหลรถยนต (Automotive Part) 

 3. อะไหลมาตรฐาน (Standard part) 

 4. อะไหลประดับยนต (Accessory) 

 5. อะไหลเคร่ืองยนตอเนกประสงค (Power product part) 
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                            ภาพที่ 3-3   ตัวอยางอะไหลในคลังสินคากรณีศึกษา 

 
3.4 โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจิสติกส(Sales & Logistics 
Flow) 

แหลงที่มาของอะไหลมาจาก 2 กลุมหลักคือ  

 1. Import part ประมาณ 26 % โดยนําเขาจากศูนยกระจายสินคาหลัก คือ HB, 

AH, HE และประเทศอ่ืน ๆ 

 2. Local part ประมาณ 74 % โดยนําเขาจากโรงงานประกอบรถยนต (HATC), 

โรงงานประกอบรถจักรยานยนต (THM) และผูผลิตอ่ืนภายในประเทศ (Supplier) นํามาทําการ

เก็บรวบรวมและจัดสงใหแกลูกคาทั้งภายในและตางประเทศ 
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ภาพท่ี 3-4 โครงรางภายในศูนยกระจายสินคากระบวนการขายและโลจีสติกส 

3.5 กระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศกึษา 

แผนผังกระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศึกษา ประกอบไปดวยกระบวนการ

หลัก 7 กระบวนการ ดังตอไปนี ้

 1. กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

 2. กระบวนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 3. กระบวนการนําสินคาเขาสตอก (In binning) 

 3.1 จัดเก็บสินคาประเภทกันชน (Binning Bumper) 

 3.2 จัดเก็บสินคาขนาดใหญ (Binning Big part) 

 3.3 จัดเก็บสินคาขนาดกลาง (Binning Medium part) 

 3.4 จัดเก็บสินคาขนาดเล็ก (Small part) 

 4. กระบวนการหยิบสินคาออกจากสต็อก (Picking) 

 5. กระบวนการนําสินคามาบรรจุหีบหอ (Packing Domestic & Packing Export) 

 6.  กระบวนการสงออก (Shipping)  

7. กระบวนการขนส้ินคา (Delivery) 
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ภาพท่ี 3-5   กระบวนการผลิตของคลังสินคากรณีศึกษา 

3.6 รายละเอียดของแตละกระบวนการ 

จากที่กลาวมาแลววา กระบวนการคลังสินคากรณีศึกษานี้สามารถจําแนกออกได

เปน 7 กระบวนการโดยในแตละกระบวนการมีรายละเอียดดังนี้กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

ข้ันตอนการรับสินคานี้เปนข้ันตอนที่ Supplier ทั้งในประเทศและตางประเทศจะนํา Part มาสงที่

บริเวณ Platform receiving บริเวณ ชั้น 1 โดยมีพื้นที่ในการรับงานทั้งหมด 1,000 ตารางเมตร โดย

แบงพื้นที่ในการรับงานเปน 2 สวนดวยกันเพื่อปองกันการรับงานผิดพลาดโดยถาเปน Supplier 

ภายในประเทศเมื่อทําการสงมอบชิ้นงานจะตองมีเอกสารเพื่อตรวจสอบจํานวน และ Part No. 

(เลขที่อะไหล) วาจัดสงของถูกตองหรือไมและ Part No. จะตองถูกตองตาม Purchase  No. ดวย 

ดังภาพที่ 3-7 ข้ันตอนการรับสินคาและตรวจเช็คเอกสาร โดยมีเอกสารดังนี้ 

 1. Tax Invoice  

 2. Delivery Sheet Barcode 

 กรณีที่เปน Supplier ตางประเทศจะไมมีเอกสาร Delivery sheet Barcode แตจะมี

เอกสารInvoiceทีทาง Supplier สงมาลวงหนากอนทีข่องจะเขาจริงประมาณ 2 อาทิตยเพื่อทาง

คลังสินคาจะสามารถวางแผนจัดรับสินคาไดถูกตองตาม Capacity ของ Area Platform และ

จํานวนพนกังานที่มีอยู 
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วิธีการตรวจสอบสินคา 

***รปภ.จะอํานวยความสะดวกในเร่ืองการจอดโดยใหจอดในพ้ืนที่ที่กําหนดเทานั้น *** 

 1. ตรวจสอบ Part no. วาถูกตองตาม Tax invoice หรือไม 

 2. ตรวจสอบจํานวนวาครบตาม Tax invoice หรือไม 

 3. เมื่อตรวจสอบรายละเอียดในขอ 1 และ 2แลวพบวาถูกตอง พนักงานจะทําการเซ็นชื่อ

รับเอกสาร และทําการแยกเอกสารฉบับจริงใหกับทางแผนก Receiving เพื่อทําการบันทึกลงใน

ระบบ AS400 ตอไปและฉบับสําเนาจะทําการสงมอบใหทาง Supplier นํากลับไป 

 4. พนักงานนําเอกสารสําเนาไปติดที่ชิ้นงานอีกคร้ังเพื่อใหแผนกตอไปนําไปเขา

กระบวนการตอไป 

 5. พนักงานที่รับสินคาจะนํา Tax invoice ที่ถูกตองใหกับทางพนักงานที่ทําการสแกน 

Delivery Sheet Barcode  

 6. พนักงานแผนก receiving ที่มีหนาสแกน Delivery Sheet Barcode จะทําการ

ตรวจสอบรายละเอียดของ Delivery Sheet Barcode ตองเหมือนกับ Tax invoice เทานั้น เพราะ

เนื่องจากวาพนักงานจะทําการสแกนรับสินคาเขาระบบแทนการคียเขาระบบ AS400 เพื่อลดความ

ผิดพลาดที่เกิดจากการคียเขาระบบผิด 

 รายละเอียดที่ตองตรวจสอบมีดังนี้ (รายละเอียดในเอกสารตองเหมือนกัน) 

 A  Invoice No. 

 B Invoice Date  

 C            Part No. 

 D Part qty 

 E P/O no and P/O Item 

 F Maker code or supplier code 

 

 1. พนักงานจะทําการสแกน Delivery Sheet Barcode ดวยอุปกรณ RF (Ratio 

Frequency) เปนสแกนเนอรแบบ Pocket PC 
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ภาพท่ี 3-6   อุปกรณสแกนเนอรชนิด RF  

 

 2. พนักงานจะทําการปลอยเอกสาร In booking slip เอกสาร In booking slip 

หมายถึงเอกสารที่ใชกํากับสินคากอนที่จะนําสินคาเขาเก็บในพื้นที่ที่กําหนดไว เมื่อทําการปลอย

เอกสารก็จะเทากับวาไดทําการคียรับ Part เขามาในระบบของคลังสินคาแลวแตเม่ือปลอยเอกสาร 

In booking slip ระบบจะทําการออกเอกสาร Packing Job และ Label ใหอัตโนมัติ 

 

 
 

ภาพท่ี 3-7 เอกสาร In booking slip  

 

ในเอกสาร In booking slip จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี ้

 1. PARTS NO 

 2.  จํานวน สินคา 

 3.  LOCATION 

 4.  MAKER CODE 

 5.  INVOICE NO. 
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 6. ขนาดของ PARTS น้ําหนกั (N.WEIGHT), ยาว (L) , กวาง(W) , สูง(H)  หนวยเปน 

มิลลิเมตร 

 7.  จํานวนที่ลูกคาส่ังซื้อแตของหมด 

 8.   ARRIVAL NO หมายเลขลําดับเอกสาร 

 9.  ถาม ี****** ไมตองผาน QC ตรวจสอบ 

 10.  ถาม ี****** MAKER PACK มาแลว 

 11   วันที่และเวลาที่ PRINT SLIP 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3-8   เอกสาร Packing Job Instruction 

 

ในเอกสาร Packing Job Instruction จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี ้

 1.  PARTS No. 

 2.  จํานวน สินคา 

 3.   วัสดุที่ใชในการบรรจุผลิตภัณฑ 

 

 
 

ภาพท่ี 3-9 Part label 
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ในเอกสาร Part label จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1. PARTS No. 

 2. ชื่อสินคา 

 3. จํานวนสินคา 

 4. P/O No. ของสินคา 

 5. Lot No. ของสินคา 

 6. ประเทศผูผลิต 

 

พนักงานจะนาํใบ In booking slip ไปติดกับชิ้นงานเพื่อสงชิ้นงานไปยงักระบวนการตอไป 

 กรณีที่สินคาทีน่ํามาสงเกิดความผิดพลาด 

 1. ถาตรวจสอบแลวไมเปนไปตามวิธกีารตรวจสอบสินคาในขอ 1 และ 2 ใหพนักงานทาํ

การติดตอกับแผนกจัดซื้อวาตองการ Part No. นั้นๆ หรือไม ถาตองการใหทําการพักชิน้งานไวใน

บริเวณที่กาํหนดและใหทาง Supplier สงเอกสาร invoice มาใหมใหตรงกับสินคานั้นๆ แตถาหาก

วาไมตองการใหทาํการสงของคืนกลับ 

 2. กรณีที่รับสินคาแลวมาตรวจสอบแลวพบวามีปญหาดังนี ้

 a จํานวนไมครบหรือวา Part No. ไมถูกตองใหพนกังานแจงตรงกับพนักงาน

แผนกจัดซื้อใหติดตอกับ Supplier เพื่อติดตอแกปญหาสินคานี้ภายใน 3 วัน 

 b Part ที่รับมาเกิดความเสียหาย เชน แตกหัก หรือมีรอยขีดขวน ใหพนกังานแจง

กับพนักงานแผนกคุณภาพเพื่อทาํการ Claim กับ Supplier เพื่อดําเนนิการตอไป 
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ภาพท่ี 3-10 ข้ันตอนการรับสินคาและตรวจสอบเอกสาร 

  

 1.  ข้ันตอนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 ข้ันตอนการบรรจุภัณฑนี้เปนข้ันตอนตอจาก Receiving เมื่อพนักงานทํา

การติดเอกสาร In booking Slip มาแลวในเอกสารจะระบุวาถา Part นั้นๆมาจาก Supplier อะไร 

ถามาจาก Supplier ที่ Pack กลอง และ label ของ Brand ที่กําหนดไวจะไมตองทําการ Re-Pack 

ใหมใหนําสินคาขาสต็อกไดเลย (In binning) แตถาไมไดใสกลอง และติด Label ของ Brand ที่

กําหนดไวพนกังานจะตองนาํ Part ดังกลาวมาผานข้ันตอนการบรรจุภัณฑ หรือเปน Part ที่ยงัไมได 

Pack ดังภาพที่ 3-11  

 วิธีการบรรจุภัณฑมีดังนี้ 

 1. นําเอกสาร Packing Job Instruction, In Booking Skip และ Label ไปทําการ 

Pack ตามเอกสาร Packing Job Instruction 

 1. ข้ันตอนการนําสินคาเขาสตอก (In Binning) 

ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนที่จะนําสินคาเขาไปจับเก็บยังพื้นที่ที่ไดจัดเตรียมไว ในบริเวณพื้นที่คลังสินคา

จะมี Location อยู 4 แบบในการจัดเก็บข้ึนอยูกับลักษณะของ Part ดังนี้ 

 1. ชิ้นงานที่มีขนาดใหญ Body part เชน หลังคา ประตู ฝากระโปรง จะใช

ภาชนะในการจัดเก็บคือ Returnable crate ซึ่งมี 3 ขนาด (S, M, L) 

 2. ชิ้นงานที่มีขนาดกลาง Medium part เชน ไฟกระจก จะใช ภาชนะใน

การจัดเก็บ คือ Stack tanner  

 3. ชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก Small part เชน นอต จะใชภาชนะในการจัดเก็บ 

คือ Shelf  

 4. ชิ้นงานมีการสั่งซ้ือคอนขางนอยและ lead time คอนขางนานทําใหตอง

ทําการสตอกสินคาเปนเวลานาน จะใชภาชนะในการจัดเก็บ คือ Steel case   
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                         ภาพที่ 3-11 ภาชนะการจัดเก็บในคลังสินคากรณีศึกษา 

 

 วิธีการนําสินคาเขาพื้นที่การจัดเก็บ 

 1. รับสินคาจากแผนก receiving โดยจะตองมีเอกสาร in booking 

slip ติดมากับชิ้นงานดวย 

 2. ตรวจสอบ part no และจํานวนวาถูกตองหรือไม 

 3. นําสินคาไปเก็บตาม location ที่ระบุในเอกสาร in booking slip 

 4. เม่ือไปถึง location แลวใหตรวจสอบวาสินคาที่อยูดานในภาชนะท่ี

จัดเก็บเปน Part no เด่ียวกันกับสินคาที่จะนํามาเขา location หรือไม สาเหตุที่พนักงานตองทําการ

ตรวจสอบ Part no ของสินคาเนื่องมากจากวาหากสินคาที่อยูใน location ดังกลาวไมถูกตองจะมี

ผลกระทบกับการตรวจนับสตอก (on hand จะไมตรง) เพราะเนื่องจากวาหาสินคาดังกลาวไมพบ 

 5.  เมื่อตรวจสอบตามขอ 4 แลวพบวาถูกตองใหพนักงานทําการเก็บ

สินคาแบบ FIFO (Fist in first out) และทํา 5 ส ไปดวยกอนที่จะนําสินคาเขา location  
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 6.  ข้ันตอนสุดทายคือการนําเอกสาร in booking slip ไปทําการ 

Update สินคาเขาระบบ As 400 ดวยจํานวนและ location ที่ระบุในเอกสาร in booking slip เปน

อันเสร็จข้ันตอน 

 
 

ภาพท่ี 3-12 ข้ันตอนการนาํสินคาเขาสตอก 

 

วิธีการหาตําแหนงของพื้นที่ที่จะนําสินคาเขาเก็บนั้นสารมารถดูไดจากเอกสาร In booking slip ดัง 

ภาพที่ 3-7 เอกสาร In booking slip 

เชน 9-E-41-02-01-01 จะไดความหมายดังนี้ 

ชั้น 9 Zone E ชองที่ 4 ถนนที่ 1 บานที่ 2 ชั้นที่ 1 กลองที่ 1 (นับจากทางซายมือ) 

ความหมายของ Location ตางๆ มีความหมายดังภาพที่ 3-12  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3-13 ภาพความหมายของ Location 

 
 



 

 

34 
 2. ข้ันตอนการหยิบสินคาออกจาก Location (เมื่อมีการส่ังซ้ือจากลูกคา)

ข้ันตอนนี้จะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อมีการส่ังสินคาจากลูกคาเทานั้นโดยการส่ังซ้ือสินคานั้นจะข้ึนอยูกับวา

เปนลูกคาประเภทใดสําหรับคลังสินคากรณีศึกษานี้แบงการส่ังซื้อของลูกคาดังนี้ 

 1. การสั่งซื้อทาง FAX 

 2. การสั่งซื้อผานทางโทรศัพท 

 3. การสั่งซ้ือผานระบบ DCS (Sealer Communication System) สําหรับ

ลูกคาที่ส่ังอะไหลรถมอเตอรไซด 

 4. การสั่งซ้ือผานระบบ DMS (Dealer Management System) สําหรับลูกคา

ที่ส่ังอะไหลรถยนต และ Power product Order การสั่งซ้ือทั้งหมดจะถูกโยน file ข้ึนบนระบบ 

AS400 และระบจะทําการจัดตารางรอบของการออกสินคาใหลูกคาตาม Order Type ที่ลูกคาส่ัง

เขามาและทําการออกเอกสารเพื่อใหพนักงานไปหยิบสินคาออกมาตามเวลาที่กําหนดดังนี้ 

Order Type  ความหมาย  

1. RU  hotline   

2. RU  Urgent   

3. RS  Stock   

4. RC  Campaign 

5. RP  Special 

6. RW  Weekly 

7. RX  Warranty 

 ในสวนของเอกสารที่ใชสําหรับใหพนักงานนําคําส่ังหยิงสินคาออกจาก Location นั้นจะ

ถูกปลอยออกมาตามเวลาที่ไดกําหนดไวซึ่งเอกสารดังกลาวมีชื่อเรียกวา Order Picking slip โดยมี

การแบงออกเปนสี 5 สีดวยกันและแตละสีมีความหมายดังนี้ 

ตารางที ่3-1 สี ความหมายและกําหนดสงถึงมือลูกคาของเอกสาร Order Picking slip 

ส ี ความหมาย กําหนดสงถึงมือลูกคา 

ชมพ ู Hotline ภายใน 24 ชั่วโมง 

เหลือง Urgent ภายใน 24 ชั่วโมง 

ฟา Stock ภายใน 48 ชั่วโมง 

เขียว Stock Weekly ภายใน 1สัปดาห 

เทา Stock Export ภายใน 1 เดือน 

 

 



 

 

35 
ตัวอยางเอกสาร Order picking slip 

  

ภาพท่ี 3-14 ตัวอยางเอกสาร Order picking slip 

 

 ในเอกสาร Order picking slip จะบอกรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1.  LOCATION No. 

 2. PARTS  No. 

 3. จํานวน 

 4.   SORTING No. 

 5.  DEALER CODE 

 6.  ที่อยูลูกคา 

 7.  SHIPPING No. 

 8.  TYPE ORDER 

 

 วิธีการหยิบสินคาออกจาก Location (Pick part) 

 1. รับรายละเอียดการสั่งซื้อจากลูกคา 

 2. นําขอมูลโหลดข้ึนในระบบ AS400 

 3. ต้ังตารางการออกเอกสารในระบบ AS400 เชน Order type RUใหออกเอกสาร 

Order picking slip ทุกๆ 20 นาทีเปนตน 

 4. ระบบออกเอกสาร Order picking slip ตามกําหนดการที่ต้ังในขอ 3 โดยอัตโนมัติ 

 5. พนักงานจะนําเอกสาร order picking slip ไปทําการแยกออกตาม Zone เพื่อใหงาย

ตอการจัดสรรเอกสารใหกับพนักงานที่ทํางานประจํา Zone ที่ตองหยิบสินคา 

 6.  บันทึกขอมูลของเอกสาร Order picking slip 

 7. พนักงานนําเอกสารไปที่ Zone ที่ตัวเองไดรับมอบหมาย (ตองตามเอกสาร Order 

picking slip) เพราะเอกสารจะระบุ location เพื่อใหงายตอการหาสินคา 
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8. ตรวจสอบวา location (Zone, ถนน, บาน) 

 9. ยืนยนั location วาถกูตองตรงกับเอกสาร Order picking slip 

 10. ยืนยนั Part no และจํานวนวาถกูตองตรงกับเอกสาร Order picking slip 

 11. ติดเอกสาร Order picking slip ที่สินคานัน้ๆ 

 12. อะไหลหมนุเวยีน (Blue box) 

 13. แยกสินคาที่เปนMix part และ single part สงไปยังแผนก packing  

 14. ทําการบันทึกเวลาที่เสร็จ 

 15. นําเอาอุปกรณที่ใชในการหยิบสินคาไปคืนสวนกลาง 

 

 

      ภาพท่ี 3-15 กระบวนการหยิบสินคาออกจาก location 

  

 3. ข้ันตอนการบรรจุหีบหอ (Packing) 

 ข้ันตอนนี้จะเกิดข้ึนก็ตอเมื่อมีการนาํสินคาทีพ่นกังานแผนก Pick นาํสินคามาให

ทางแผนก Pack บรรจุหีบหอเพื่อทาํการสงสินคาไปยังลูกคา ซึ่งแบงออกเปน 2 สวนดวยกนัคือ 

การบรรจุหีบหอเพื่อจัดสงลูกคาภายในประเทศ (Domestic) การบรรจุหีบหอเพือ่จัดสงลูกคา

ตางประเทศ (Export) 
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วิธีการบรรจุหบีหอ 

ตรวจสอบ Order picking slip วาถกูตองกับสินคาจริงที่พนักงานแผนก Pick หยิบมาสงหรือไม 

แยก Dealer code ออกจากกันนําสินคาบรรจุลงในกลอง โดยมีขอกาํหนดในเร่ืองของการบรรจุหีบ

หอดังนี ้

- ตองใสสินคาใหได 80 % ของบรรจุภัณฑ 

- ตองแยกสินคาที่เปน lot ออก จากสินคาที่เปนชิ้น (สามารถนาํลงรวมกลองเด่ียวกนัได) 

ทําการออก Carton label เพื่อนาํไปติดกับชิ้นงาน 

 3.1 ถาเปนสินคาตางประเทศจะตองมีน้าํหนกัระบุตอกลองดวยเพราะ

เนื่องจากการจัดสงตางประเทศทางศุลากรจะตองทาํการตรวจสอบน้ําหนกัของตู Container วา

ตรงกับทีท่างคงคลังระบุ ไวหรือไม 

 4. ทําการออกเอกสาร Transport Sheet เพื่อสงส้ินคาไปใหแผนก Transport  

 5. สงสินคาไปยังแผนก Transport  

 

 

ภาพท่ี 3-16 ข้ันตอนการบรรจุหีบหอของแผนก Pack 

  

 6. ข้ันตอนแผนก Shipping  

 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนที่ทําการออกเอกสารใหกับลูกคาโดยการออกเอกสารนี้

จะแยกเอกสารออกเปน 2 ชนิดคือ เอกสารสําหรับงานลูกคาตางประเทศ จะมีเอกสารที่จําเปนดังนี้ 

 - Tax Invoice  

 - Cargo collection 

 - Packing list 

 - PPC invoice 
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เอกสารสําหรับงานลูกคาภายในประเทศ จะมีเอกสารที่จะเปนดังนี้ 

Invoice delivery sheet, Transport sheet  

 7. ข้ันตอนจัดสง Delivery or Transport   

 ข้ันตอนนี้จะเปนข้ันตอนของการโหลดสินคาและการขนสงสินคาโดยจะทําการ

แยกเปนลูกคาในประเทศและลูกคาตางประเทศในที่นี้จะขอกลาวถึงลูกคาในประเทศกอน 

 1.  การขนสงสินคาไปยังลูกคาในประเทศ สงของดวยรถยนตเทานั้นจะใชบริษัท

ขนสง NKT ในการขนสงกรุงเทพและปริมณฑล จะใชบริษัทขนสง AAL ในการขนสงตางจังหวัด 

 วิธีการจรวจสอบสินคาและวิธีการโหลดสินคา 

  1. ตรวจสอบสินคาที่อยูใน Rack วาครบตามบรรจุภัณฑที่แสดงอยูใน 

Transport sheet หรือไม  

 2. แยกสินคาตาม Route ที่กําหนดไว 

 3. นับสินคาอีกคร้ังเมื่อทําการข้ึนสินคาและทําการเซ็นช่ือที่ เอกสาร 

Delivery sheet  

 

 
  

ภาพท่ี 3-17 ข้ันตอนการload สินคาภายในประเทศ 
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 2. การขนสงสินคาไปยังลูกคาตางประเทศ  

 สงสินคาทางเคร่ืองบิน และ สงสินคาทางเรือ วิธีการจรวจสอบสินคาและ

วิธีการโหลดสินคา 

 1. ถาภาชนะที่บรรจุนั้นเปน Returnable crate พนักงานจะตองทําการ

สแกน serial no ของ Returnable crate ใหครบทุก crate ที่ข้ึนตูไปใน Invoice No. นั้นๆ ถา

พนักงานสแกนผิดจะไมสามารถทําการออกเอกสาร Vanning เพื่อติดท่ีประตูตู container ได 

พนักงานตองทําการสแกนใหมเพื่อไมใหเกิดความผิดพลาดเชน นําสินคาข้ึนตูผิด เปนตน 

 2. ถาเปนการสงงานดวยเคร่ืองบินพนักงานจะทําการตรวจสอบจากเอก 

สาร Cargo collection (เนื่องจากวางานที่สงดวยแอรมีนอยจึงสามารถตรวจสอบดวยวิธีนี้ได คิด

เปนสัดสวน 20 % ของงานที่มี) 

3.7 ปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในคลังสนิคากอนทําการปรับปรุง 

สําหรับคลังสินคากรณีศึกษาแหงนี้เปนคลังสินคาที่มีขนาดใหญและมีปริมาณ

การจัดเก็บสินคาคอนขางสูงและประกอบกับคลังสินคาแหงนี้เปนคลังสินคาที่ถูกกอต่ังมาเปน

เวลานานทําใหการวางผังคลังสินคาเปนไปไดยากจึงไมคอยมีการเปล่ียนผังคลังสินคาบอยนัก

เพราะเนื่องจากวามีการรับสงสินคาอยูตลอดเวลา ซึ่งปจจุบันปญหาที่ผูวิจัยพบนั้นจะเกี่ยวของกับ

การไหลของงานไมคอยมีประสิทธิภาพเทาที่ควรทําใหระยะเวลาในการดําเนินงานทั้งหมดต้ังแต

เร่ิมตนจนถึงการสงสิน คาใหกับลูกคาใชระยะเวลาคอนขางนานทําใหเกิดความสูญเสียทางดาน

เวลาซ่ึงทําใหเกิดคาใชจายที่ไมเหมาะสมเกิดข้ึนในกระบวนการดําเนินงาน  

 ผูวิจัยจึงไดทําการปรับปรุงการวางผังคลังสินคาใหมเพื่อใหลดระยะเวลาในการดําเนินงาน

ในคลังสินคาใหลดนอยลงดังนั้นจึงตองทําการศึกษาหาตัวแปรที่มีผลที่ทําใหเกิดความลาชาโดย

สรุปไดดังนี้ 

 ตัวแปรที่บงบอกถึงความจําเปนของการเปล่ียนแปลงผังโรงงานเกาที่มีอยูก็คือ 

 -  การออกแบบบรรจุภัณฑและการดําเนินงานไดเปล่ียนแปลงไป 

 -  การแนะนําเคร่ืองจักรใหมเขามาโดยไมไดดูถึงความสัมพันธกับของที่มีอยูกอน 

 -  ความลาชาและเวลาสูญเปลาที่อธิบายไมได 

 -  การควบคุมสต็อกยากลําบาก 

 - ใชคนงานมากไปในการขนยายส่ิงของ 

 -  มีคอขวดเกิดข้ึนในระบบการผลิต 

 -  มกีารขนยายส่ิงของยอนกลับไปกลับมา 

 -  มีสิ่งของกองอยูทั่วโรงงานมากไป 
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 -  การไหลของส่ิงของมีอุปสรรคบอย 

 -  การจายงานลําบากมาก 

 -  เคร่ืองจักร อุปกรณ และคนงานมีเวลาวางมากไป 

 -  ใชเวลาในการดําเนนิงานมากเกินไป 

 -  เมื่อเกิดอุบัติเหตุบอยในโรงงาน 

 -  เมื่อมีการขยายหรือลดหนวยงาน 

 

แนวทางแกไขปญหา 

 โดยทั่วไปแนวทางการออกแบบผังคลังสินคาแบงออกเปน 2 ลักษณะหลัก ๆ ดวยกัน คือ  

 1. การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู จะใหความสําคัญมากกวาการออกแบบผัง

คลังสินคาใหมเนื่องจากการออกแบบผังคลังสินคาใหมมีความเปนไปไดยากเพราะตองใชเงิน

ลงทุนสูงอีกทั้งเม่ือไดมีการดําเนินงานใชไปไดในระยะหนึ่งตองทําการเปล่ียนแปลงตาม

สถานการณที่เกิดข้ึนอยูดี โดยผังคลังสินคาที่ทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิผลและได

ผลตอบแทนมากนั้น  จะตองเปนผังโรงงานที่ไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะ

แวดลอมอยูตลอดเวลา   

 2. การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานใหม โดยทั่วไปแลวเกือบทุกโรงงานมักจะตองมี

การเปล่ียนแปลงและปรับปรุงใหดีข้ึนใน 1,2,3 และ10ปขางหนา  ทั้งนี้เพื่อความอยูรอดของสินคา

ในตลาด ฉะนั้นจะเห็นไดวาถามีขอมูลก็จะทราบไดทันทีวาควรจะมีการปรับปรุงผังโรงงานหรือไม

ซึ่งในกรณีศึกษาจะพบไดวามีแนวโนมการขยายพื้นที่คลังสินคาออกไป ซึ่งจะกลาวโดยละเอียดใน

บทที่ 4 ตอไป 

3.8 ระเบียบวิธวีจิัย 

งานวิจัยนี้ใชการวิเคราะหเชิงพรรณนาโดยวิเคราะหถึงข้ันตอนการทํางานภายใน

คลังสินคา การจัดเก็บสินคา จนกระทั่งการจัดสงสินคาใหกับลูกคา วามีข้ันตอนการดําเนินงาน

อยางไร การจัดวางผังการทํางานภายในคลังสินคามีความเหมะสมหรือไมโดยพิจารณาจาก

ความสัมพันธแตละแผนก รวมทั้งเสนอแนวทางการจัดวางผังการทํางานภายในคลังสินคาโดยนํา

หลักการจัดวางพื้นที่ภายในคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มาชวยใน

การพิจารณา 
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3.9 การเก็บรวบรวมขอมูล 

งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเชิงสํารวจ โดยแหลงของขอมูลของงานวิจัยนี้มาจาก 2 

แหลงคือ ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) และ ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ซึ่งได

ทําการศึกษาขอมูลระหวางวันที่  1 มีนาคม 2551 ถึง 31 กรกฎาคม 2551 โดยมีข้ันตอนการ

จัดเก็บขอมูล (Collect Data) ดังตอไปนี้ 

 1. ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data)      ซึ่งไดจากการสัมภาษณและสอบถามจากบุคคล

ที่เกี่ยวของโดยตรง เพื่อใหทราบถึงรูปแบบการปฏิบัติงาน และความสัมพันธระหวางหนวยงานที่

เกี่ยวของ โดยทําการสัมภาษณแผนกละ 2 คน คือ 

  - หัวหนาแผนก 

  - พนักงานภายในแผนกนั้น โดยการสุม 

 2. ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ไดทําการศึกษาจากงานวิทยานิพนธที่เกี่ยวของ 

บทความตาง ๆ ทางเวบไซต หนังสือและวารสารตาง ๆ  

3.10 เครื่องมือที่ใชในงานวิจยั 

เนื่องจากงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาถึงการจัดวางพื้นที่ภายในคลังสินคาที่มีอยูวา

มีความเหมาะสมหรือไม จึงไดประยุกตหลักการวางแผนผังของโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 

Layout Planning: SLP) แผนภาพความสัมพันธ (Relationship Diagram) และรวมทั้งออกแบบ

สอบถาม เพื่อเปนเคร่ืองมือในการชวยการวิเคราะหและเสนอแนวทางการปรับปรุงการจัดวาง

แผนผังใหม โดยทฤษฎีที่ใชไดกลาวไวในบทที่ 2  

3.11 ความถูกตองและความเชือ่ถือไดของเครื่องมือ 

การนําหลักการวางแผนผังของโรงงานอยางมีระบบ (Systematic Layout 

Planning: SLP) อาจจะไมใชวิธีการที่นําไปสูคําตอบที่ดีที่สุด แตหลักการนี้ก็เปนหลักการที่มีระบบ 

ซึ่งก็เปนวิธีการที่ดีกวาการใชสามัญสํานึกในการการวางผังคลังสินคา ประกอบกับการออกแบบ

สอบถามซ่ึงไดมีการทดสอบและตรวจสอบแบบสอบถามจากบุคคลที่เกี่ยวของกอนนําไปสอบถาม

จริง   
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บทที่  4 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

การวิเคราะหคลังสินคากรณีศกึษา 

คลังสินคากรณีศึกษาเปนคลังสินคาสวนบุคคลของกิจการศูนยกระจายสินคา ซึ่ง

มีการไหลของสินคาบอยคร้ังและคราวละมากๆ จึงทําใหเกิดปญหาจรจรติดขัดในบริเวณดังนี้ 

 1. บริเวณที่รับสินคาเพื่อเขาช้ันวางสินคา (Receiving Area) 

 2. บริเวณที่พักสินคาเพื่อรอการบรรจุเพื่อการสงออก (Packing Area) 

 3. บริเวณที่สินคาคอยการสงออก (Shipping Area) 

 เนื่องจากพื้นที่ภายในคลังสินคามีอยูอยางคอนขางจํากัด และไมมีการระบุวาบริเวณใด

เก็บสินคาสําหรับลูกคาประเทศใด  แตใชหลักที่วาบริเวณใดที่วางจะนําสินคาไปวาง ณ จุดนั้น จึง

ทําใหคลังสินคาไมสามารถจัดเก็บไดดีเทาที่ควรและยังทําใหการไหลของงานติดขัด ซึ่งสงผล

กระทบตอการสงของใหลูกคาและทําใหระดับความพึงพอใจของลูกคาตํ่าลง 

4.1  แนวโนมการเปลี่ยนแปลงคลังสินคาในอนาคต 

เนื่องจากปจจุบันนี้คลังสินคามีจํานวนพื้นที่จํากัด ซึ่งในปจจุบันนี้คลังสินคามี

พื้นที่ไมเพียงพอที่จะเก็บสินคาไดทั้งหมด และในอนาคตแนวโนมการจัดเก็บก็จะมีมากข้ึนเร่ือย ๆ 

โดยทางบริษัทมีแนวทางขยายพื้นที่ของคลังสินคาออกไปและทําการจัดวางแผนผังการจัดเก็บ

สินคาใหมเพื่อใหสะดวกในการดําเนินงานและตอบสนองเปาหมายขององคกร 

4.2  วิเคราะหขอมูลเกีย่วกับการไหลของสนิคา 

4.2.1  แผนผังการจัดวางสินคาภายในคลังสินคา (Warehouse Layout) 

ปจจุบัน มีการจัดวางแผนผังภายในคลังสินคา โดยแบงเปน 2 ชั้น คือ 
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ภาพท่ี 4-1 การจัดวางผังคลังสินคาชั้นที่ 1 

 

 1. แผนผังการจัดวางสินคา ภายในคลังสินคาช้ันที่ 1 โดยสวนมากจะเปนพื้นที่

ใชในการจัดเก็บช้ินสวนอะไหลรถยนตทั้งหมด ซึ่งเปนช้ินสวนที่ขนาดใหญและจํานวนชิ้นสวน

หลากหลาย โดยจะประกอบไปดวย  

 - Platform สําหรับการรับ / สง สินคาซึ่งมีขนาดพื้นที่ประมาณ 2,000 

ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางดานหนาเพื่อความสะดวกในการขนถายสินคาข้ึนลง 

 - สวนงานสําหรับรับสินคา จะจัดต้ังอยูทางซายมือของคลังสินคาซ่ึงจะ

แบงออกเปน 3 สวน คือ  

 1. สํานักงาน มีขนาดพื้นที่ประมาณ 50 ตารางเมตร โดยต้ังอยู

ทางซายสุด 
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 2. สวนของช้ินงานภายในประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 1,200 

ตารางเมตร มีการจัดต้ังถัดจากสํานักงานทางขวามือ 

 3. สวนของชิ้นงานตางประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 260 ตาราง

เมตร มีการจัดต้ังตอมาจาก สวนของช้ินงานภายในประเทศทางขวามือ ตามลําดับ 

 -  สวนการจัดเก็บสินคา จะมีพื้นที่ขนาดใหญกวาสวนอ่ืน ๆ เนื่องจาก

ลักษณะของสินคาที่มีขนาดคอนขางใหญและมีความหลากหลายโดยมีการจัดต้ังพื้นที่ในสวนนี้

ทางดานหลังทั้งหมด โดยทําการแบงออกไดเปน 4 สวน คือ 

 1. การเก็บชิ้นงานที่เปนกันชน (Bumper) ซึ่งจะทําการเก็บชิ้นงานที่

เปนกันชนของรถยนตทุกรุนโดยช้ินงานที่เปนกันชนสวนหนึ่งมีการนําเขาจากตางประเทศ มีขนาด

พื้นที่ประมาณ 1,450 ตารางเมตร ซ่ึงมีการจัดวางพื้นที่สําหรับชิ้นงานดังกลาวเปน 2 สวน คือ จะ

อยูดานหลังทางซายมือ และดานหลังทางขวามือ 

 2. การเก็บช้ินงานขนาดใหญ (Large Part) มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

6,450 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานที่เปนกันชนที่อยูทางดาน

ซายมือ  

 3. การเก็บช้ินงานขนาดกลาง (Medium Part) มีขนาดพื้นที่

ประมาณ 7,000 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ 

 4. การเก็บชิ้นงานขนาดเล็ก (Small Part) มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

5,650 ตารางเมตร ซึ่งมีการจัดวางพื้นที่ถัดจากพื้นที่การเก็บชิ้นงานขนาดกลาง ตามลําดับ 

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทําการ

บรรจุสินคา ที่มีการสงทั้งลูกคาภายในประเทศและลูกคาตางประเทศ นอกจากนั้นยังเปนพื้นที่

สําหรับสงออกไปยังลูกคาภายในประเทศดวย โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 2,400 ตารางเมตร โดย

จะต้ังอยูทางดานหนาตอจากพื้นที่รับชิ้นงานตางประเทศ และอยูดานหลัง Platform  

 - พื้นที่สําหรับสงสินคาประเภทอะไหลรถจักรยานยนตไปยังผูแทน

จําหนายตาง ๆ ภายในประเทศ โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 600 ตารางเมตร โดยจะตั้งอยูทางถัด

จากพื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) และอยูดานหลัง Platform  

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทําการ

บรรจุสินคาเฉพาะลูกคาตางประเทศเทานั้น นอกจากนั้นยังเปนพื้นที่สําหรับสงออกไปยังลูกคา

ตางประเทศดวย โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 900 ตารางเมตร โดยจะต้ังอยูทางดานหนาตอจาก

พื้นที่สําหรับสงสินคาประเภทอะไหลรถจักรยานยนตไปยังผูแทนจําหนายตาง ๆ ภายในประเทศ 

และอยูดานหลัง Platform  
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 - สํานักงานของบริษัท NKT ซึ่งเปนบริษัทถกูวาจางใหที่เปนผูกระทํา

กิจกรรมตาง ๆ ภายในคลังสินคา โดยเฉพาะข้ันตอนหลังการมกีารจดัเก็บ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 

200 ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางขวาสุด 

 

 
 

ภาพท่ี 4-2 การจัดวางผังคลังสินคาชั้นที่ 2 

 

 2. แผนผังการจัดวางสินคา ภายในคลังสินคาช้ันที ่2 โดยสวนมากจะเปนพื้นที่

ที่ใชในการจัดเกบ็ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนตรถยนตและเคร่ืองยนตเอนกประสงค ซึ่งเปน

ชิ้นสวนทีม่ีขนาดไมใหญมากนัก โดยจะประกอบไปดวย  

 - สวนการจัดเกบ็สินคา จะมพีื้นที่ขนาดใหญกวาสวนอ่ืน ๆ โดยมีการ

จัดต้ังพื้นที่ในสวนนี้ทางดานหลัง โดยทาํการแบงออกไดเปน 4 สวน คือ 

 1. การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ (Large Part) ของอะไหลรถยนต 

เนื่องจากพื้นที่ชั้นที่ 1 ไมเพียงพอ แบงออกเปน 2 บริเวณ คือ ดานซายมือสุด มีขนาดพื้นที่

PACKING  

AREA 
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ประมาณ 1,800 ตารางเมตร และดานหนาอยูถัดจากสวนการบรรจุสินคาสําหรับลูกคาภายใน 

ประเทศ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 3,350 ตารางเมตร 

 2. การเก็บชิน้งานขนาดใหญ (Large Part) ของอะไหลรถจักรยนต

และรถยนต เนื่องจากพื้นทีช่ั้นที ่1 ไมเพียงพอ มีขนาดพื้นที่ประมาณ 1,200 ตารางเมตร โดยต้ังอยู

ทางหลัง 

 3. การเก็บชิน้งานขนาดกลาง (Medium Part) มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 

6,000 ตารางเมตร ซึ่งมกีารจัดวางพืน้ทีถั่ดจากพืน้ที่การเก็บชิ้นงานทีเ่ปนกนัชน 

 4. การเก็บชิน้งานขนาดเล็ก (Small Part) มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 

6,000 ตารางเมตรเชนกนั โดยมีการจัดวางพืน้ทีถ่ัดจากพื้นที่การเก็บชิน้งานขนาดกลาง (Medium 

Part)  

 - สวนการเก็บวสัดุดิบสําหรับบรรจุภัณฑ (Packing Material Area) มี

ขนาดพืน้ที่ประมาณ 750 ตารางเมตร โดยต้ังอยูทางดานขวามือดานหนาสวนการเก็บชิน้งาน

ขนาดใหญ 

 - สวนการบรรจุสินคาสําหรับลูกคาภายในประเทศมีขนาดพื้นที่ประมาณ 

1,200 ตารางเมตร โดยต้ังอยูถัดจากสวนการเก็บวัสดุดิบสําหรับบรรจุภัณฑ (Packing Material 

Area) 

 - พื้นที่สําหรับบรรจุสินคาเพื่อรอการสง (Packing Area) โดยจะทาํการ

บรรจุสินคา ที่มีการสงทั้งลูกคาภายในประเทศและลูกคาตางประเทศ โดยมีขนาดพื้นที่ประมาณ 

2,000 ตารางเมตร โดยจะต้ังอยูทางดานหนาตอจากพืน้ที่การเก็บชิ้นงานขนาดใหญ (Large Part) 

ของอะไหลรถยนต  

 - สํานักงานของบริษัท NKT มีขนาดพืน้ที่ประมาณ 200 ตารางเมตร โดย

ต้ังอยูทางขวาสุด 

 4.2.2  แผนภาพการไหลของชิน้งานภายในคลังสินคา โดยไดจําแนกออกเปน 2 กลุม

หลักตามประเภทของสินคา คือ  

 1. ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนต มีข้ันตอนการไหลของงาน ดังนี ้
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  ภาพท่ี 4-3 ภาพการเคล่ือนยายของอะไหลรถจักรยานยนต 

  

 1. เร่ิมจากบริเวณที่เปนหนาทาในการรับสินคาเขาคลังสินคา มีการตรวจ

เอกสารและ สินคาจากแผนกรับสินคา  

 2.  รอคอยการเคลื่อนยายเพื่อนําไปเก็บเขาช้ันวางที่อยูบริเวณชั้นที่ 2 

ตามแตลักษณะของสินคานั้น ๆ  

 3.  เมื่อไดรับคําส่ังซื้อ พนกังานเขาไปทําการหยิบสินคาจากช้ันวาง  

 4.  กอนนาํสินคาไปบรรจุ ตองผานการตรวจสอบกอน 

 5.  ทําการบรรจุสินคา 

 6.  จัดสงสินคาที่ไดทําการบรรจุแลว ไปยังแผนกสงออกทัง้ในและ

ตางประเทศ 



 

 

48 
 2. ชิ้นสวนอะไหลรถยนต มีข้ันตอนการไหลของงาน ดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-4 การเคล่ือนยายของอะไหลรถยนต 

 

 1. เร่ิมจากบริเวณที่เปนหนาทาในการรับสินคาเขาคลังสินคา มีการตรวจ

เอกสารและ    สินคาจากแผนกรับสินคา   

 2.  รอคอยการเคลื่อนยายเพื่อนําไปเก็บเขาชั้นวางตามแตลักษณะของ

สินคานั้น ๆ  

 3.  เมื่อไดรับคําส่ังซื้อ พนักงานเขาไปทําการหยิบสินคาจากช้ันวาง  

 4.  กอนนําสินคาไปบรรจุ ตองผานการตรวจสอบกอน 

 5. ทําการบรรจุสินคา ถาเปนกรณีลูกคาตางประเทศจะทําการบรรจุลง

บรรจุภัณฑที่มี ขนาดใหญ และแขงแรงเพื่อทําการขนยายโดยใชตูคอนเทรนเนอร 

 6. จัดสงสินคาที่ไดทําการบรรจุแลวไปยังแผนกสงออกท้ังในและตาง 

ประเทศหมายเหตุ: สัญลักษณการไหลของสินคา 

           หมายถึง การทํางาน เชน การตัด การข้ึนรูป และการปม เปนตน 

                       หมายถึง   การตรวจสอบ 

  หมายถึง       ความลาชา และการรอคอย 

          หมายถึง เก็บของ 

    หมายถึง  การขนสงส่ิงของ     
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4.3 การออกแบบคลังสินคาสําหรับคลังสินคากรณีศึกษาโดยอิงจากพื้นที่ เปลา
(คลังสินคาในอุดมคติของผูทําการวิจัย) 

เนื่องจากผูวิจัยทําการออกแบบคลังสินคากรณีศึกษาโดยทําการออกแบบจาก

พื้นที่วางเปลาโดยใชพื้นที่เดิมซ่ึงมีพื้นที่ 66,672 ตารางเมตร พื้นที่ใชสอยที่เปนคลังสินคา 42,415 

ตารางเมตร สวนของคลังสินคามีพื้นที่ 37,800 ตารางเมตร สวนของสํานักงานมีพื้นที่ 4,190 ตาม

รางเมตรสวนพื้นที่อ่ืนๆ 425 ตารางเมตร และมีสินคาคงคลังทั้งหมด 96,422 รายการ มีสินคา

หลากหลาชนิด เชน อะไหลรถจักรยานยนต อะไหลรถมอเตอรไซด และ อะไหลอุปกรณ

อเนกประสงค ดังนั้นคลังสินคาจึงทําหนาที่เปนที่พักสินคาและเก็บสินคาหรือวัตถุดิบหรือวัสดุ

ส่ิงของตางๆ โดยเปนสถานที่ซึ่งใชในการพักสินคาช่ัวคราวจนกวาจะมีการเคลื่อนยายไปสูผูที่มี

ความตองการไมวาจะเพื่อการผลิตหรือเพื่อจําหนายจายแจก หรือขาย หรือสงมอบก็ดีและการ

จัดการคลังสินคาก็คือการวางแผนเพื่อใหเกิดความรวดเร็ว ทันเวลา เกิดความสะดวกและคลองตัว

ในการรับและขนสงสินคาไปยังลูกคาและขบวนการในการจัดการภายในคลังสินคาจะตองมี

กระบวนการที่ถูกตอง ซึ่งรวมไปถึงเร่ืองของคาใชจายท่ีจะตองมีตนทุนที่ตํ่า และประสิทธิภาพสูง

ดวย 

 ดังนั้นการวางผังคลังสินคาไดจะตองมีปจจัยที่เกี่ยวของซึ่งประกอบไปดวย 6 องคประกอบ

ดังนี้ 

1. ทําเลที่ต้ังของคลังสินคา (Logistic Design)  

2. การออกแบบโครงสรางคลังสินคา (Construction Design) 

3. การออกแบบการใชงาน (Utility Design)  

4. สิ่งจําเปนและส่ิงอํานวยความสะดวกตาง ๆ (Warehouse Facilies) 

5. การเตรียมการทางดานบุคคลากร (Warehouse Personal) 

6. การวางผังและการกําหนดพื้นที่ใชสอยในคลังสินคา  

 

   ในการออกแบบคลังสินคาคร้ังนี้ในเร่ืองของทําเลที่ต้ังของคลังสินคากรณีศึกษาถอื

วามีสถานที่ที่ดีอยูแลวเพราะตําแหนงที่ต้ังคลังสินคากรณีศึกษานี้ต้ังอยูบริเวณนิคมอุตสาหกรรม

เวลลโกรว ถ.บางนา – ตราด กม.36 ต.บางวัว อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24180 ซึ่งเปนนิคม

อุตสาหกรรมขนาดใหญ และอยูใกลกับแหลงผลิตเนื่องจากวาคลังสินคากรณีศึกษานี้เปน

คลังสินคาที่เก็บสินคาประเภทอะไหลยนต ซึ่งมีผูผลิตเปนบริษัทที่อยูในนิคมอุตสาหกรรมเดียวกัน

คิดเปน 50 % ของผูผลิตทั้งหมดที่เปนคูธุรกิจกับคลังสินคากรณีศึกษานี้ซึ่งทําใหงายตอการสง

สินคามาที่คลังสินคาชวยใหประหยัดเร่ืองของเวลาประหยัดคาใชจายในการขนสง และทําเลที่ต้ังนี้
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อยูใกลกับทาเร่ือและใกลกับสนามบิน และถนนสายหลักอีกดวยเม่ือตองการสงของเรงดวนก็

สามารถทําได 

   ในสวนของการออกแบบโครงสรางคลังสินคานี้ ผูวิจัยออกแบบใหอาคารมี 2 ชั้น

เพื่อจัดเก็บอะไหลตามความตองการบริโภคของลูกคาซ่ึงประโยชนของการออกแบบใหอาคารมี

หลายช้ันนั้นเพื่อ 

1. ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บ 

2. ตนทุนและภาษีเกี่ยวกับพื้นที่ตํ่า เพราะใชพื้นที่นอยจึงเหมาะกับกรณีที่ราคาที่ดินแพง 

3. การจัดงานจะกระชับแคบข้ึน ถาเปนอาคารช้ันเดียวสายงานการควบคุมจะกวางและ

ระยะทางไกลทําใหไมสะดวกตอการควบคุมดูแล 

4. ความอบอาวและความรอนของอาคารในชั้นลางนอยลง เพราะช้ันบนของอาคารได

รองรับความรอนไวแลวบางบางสวนแลว 

 

ระบบการทํางานของคลังสินคากรณีศึกษาแหงนี้แบงออกเปน 7 กระบวนการ ดังตอไปนี้ 

 1. กระบวนการรับสินคา (Receiving) 

 2. กระบวนการบรรจุภัณฑ (Packaging) 

 3. กระบวนการนําสินคาเขาสตอก (In binning) 

 3.1 จัดเก็บสินคาประเภทกันชน (Binning Bumper) 

 3.2 จัดเก็บสินคาขนาดใหญ (Binning Big part) 

 3.3 จัดเก็บสินคาขนาดกลาง (Binning Medium part) 

 3.4 จัดเก็บสินคาขนาดเล็ก (Small part) 

 4. กระบวนการหยิบสินคาออกจากสต็อก (Picking) 

 5. กระบวนการนําสินคามาบรรจุหีบหอ (Packing Domestic & Packing Export) 

 6.  กระบวนการสงออก (Shipping)  

7. กระบวนการขนส้ินคา (Delivery) 

ซึ่งรายละเอียดในการดําเนินงานจะถูกกลาวอยางละเอียดแลวในบทที่ 3 แลวผูวิจัยจะทํา

การออกแบบผังคลังสินคาในอุดคติซึ่งจะมีทั้งหมด 3 สวนดวยกัน 

 1.  ชั้นลาง เปนชั้นที่สําหรับเก็บอะไหลทุกประเภทท่ีมีอัตราการขายคอนขางสูงและ

เปนที่ตองการเพราะเนื่องจากวา เมื่อมีการนําสินคาเขามายังคลังสินคาแลวพนักงานสามารถ

เคลื่อนยายสินคาไปยังแผนก shipping หรือ Export เพื่อทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑพรอมทําการสง

ลูกคาไดโดยทันที และสินคาที่มีราคาสวนขางสูงจะใหอยูชั้นลางดวยเนื่องจากวาจะไดมีการ

มองเห็นไดเพื่อความปลอดภัยของอะไหล  
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 2. ชั้นลอยจะถูกกําหนดใหเปนชั้นที่ทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑขนาดเล็ก และบรรจุ

ภัณฑที่ตองทําการเปล่ียนและยายไปช้ันที่ 2 เพราะเนื่องจากเปนงานที่มีความตองการซื้อนอยแต

ทางคลังสินคายังคงตองทําการเก็บสตอก 15 ปใหกับลูกคาที่ยังใชรถยนตอยู หรือสําหรับเปล่ียน

บรรจุภัณฑที่มีการชํารุดหรือเกาแลวเพื่อสงลงมาที่แผนก Shipping หรือ Export เพื่อทําการบรรจุ

และขายใหลูกคา 

 3.  ชั้นสองจะถูกกําหนดใหเปนชั้นที่วางอะไหลรถยนตที่มีขนาดใหญและอะไหลที่มี

การเคลื่อนไหวคอนขางนอยซึ่งหมายความวาไมคอยมีการสั่งซื้อจากลูกคา และเพื่อใหชั้น 1 มีพื้นที่

ในการวางอะไหลไดมากข้ึนและสะดวกตอการขนสงไปยังแผนกท่ีเกี่ยวของและจะจัดต้ังแผนก 

Cycle count ไวที่ชั้นสองดวย 

 โดยการจัดวางอะไหลในแตละพื้นที่นั้นจะตองทําการยึดหลักในการจัดสินคาเขาพื้นที่

ดังนี้ 

1. จัดเก็บสินคาที่เปนที่นิยมใหเขาถึงงายที่สุด เพื่อลดเวลาในการเดินทางไปหยิบชิ้นงาน 

งายตอการเอ้ือมหยิบหรือการกมเงย 

2. จัดสมดุลระหวางกิจกรรมและตําแหนง ใหมีบริเวณกวางพอสมอควร หลีกเล่ียง

การจราจรที่ใชรวมกัน 

3. จัดสินคาที่มีแนวโนมที่จะหยิบรวมกันไวในละแวกเดียวกัน 

4. กําหนดพื้นที่ในการจัดอะไหลหรือช้ินงานกอนนําเขาสต็อกใหแยกจากบริเวณสตอก 

5. จัดตามขนาดและประเภทเชน อะไหลประเภทกันชนใหอยูในบริเวณเดียวกันโดยจะมี

การกําหนด location ของอะไหลตามขนาด ตัวอยาง location 4D จะเปนงานช้ินใหญ Zone D ชั้น

สองเปนตน ซึ่งวิธีนี้จะทําใหงานตอการดูแลพื้นที่และการจัดการ เพราะสินคาที่อยูในใบเดียวกันจะ

ถูกหยิบและจัดอยูดวยกันตลอด ทั้งตอนนําสินคาเขาสต็อกและตอนหยิบสินคาออกจากสตอก 

 
ขั้นตอนการทํางานปฏิบัติงาน 
 1. เมื่อผูผลิตมาสงอะไหลที่คลังสินคากรณีศึกษาระบบของการรับอะไหลนั้นทาง รปภ.จะ

ปลอยใหรถเขามาตามลําดับ  คลังสินคาในอุดมคตินี้วิธีการสงอะไหลจะแบงวิธีการรับสินคาตาม

จํานวนของอะไหลและตามจํานวนของรถที่ใชในการขนสงโดยถาผูผลิตรายใดมีสินคานอยกวา 15 

ชิ้น ใหสามารถเขามาในเลนสดานที่จัดไวใหสองเลนสเพื่อใหสะดวกตอการรับอะไหลและผูผลิตไม

ตองใชเวลาในการตอคิวเนื่องจากมีสินคานอยและถาเปนรถ 6 ลอจะใหวิ่งเขาในเลนสของรถ 6 ลอ 

ซึ่งจัดไวใหส่ีเลนส ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการจัดภาชนะเพ่ือทําการรับของและผูผลิตที่มีจํานวน

การสงอะไหลระดับปานกลาง 
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 2. หลังจากที่รถเขามาถึงชานลาวิธีการนับพนักงานจะทําการตรวจสอบอะไหลตาม

จํานวนที่ระบุในเอกสาร Invoice โดยที่จํานวนและเลขที่อะไหลจะตองถูกตองตรงกัน โดย

คลังสินคาในอุดมคตินี้จะนําการใชสแกนเนอร RFID เขามาชวยในการคียรายละเอียดผานระบบ

ซึ่งสามารถลดเวลาการคียขอมูลลงในระบบได 

 3. หลังจากนั้นระบบ RFID จะตองทําการแยกประเภทของอะไหลเพื่อใหเกิดความคลองตัว

ในการนําสินคาเขาสต็อกโดยสแกนเนอรจะแยกชนิดของอะไหลดังนี้ 

 -  อะไหลที่เปน Back Order เปนอะไหลที่มีการสั่งซ้ือแตระหวางที่มีการสั่งซ้ือผานระบบนั้น

ทางคลังสินคาไมมีอะไหลพอเพียงตอการจําหนาย 

 -  อะไหลที่ตองทําการตรวจสอบคุณภาพกอนที่จะนําเขาสตอกเนื่องจากติดในเร่ืองของ

คุณภาพจะมีจุดที่กําหนดไวสําหรับอะไหลดังกลาวเพื่อไมเกิดการปะปนของอะไหลในชั้นที่ 1 

 - อะไหลธรรมดาที่ไมมีติดเร่ืองของการตรวจสอบคุณภาพและไมติด Back Order  

 4.  เมื่อทําการคัดแยกชนิดของอะไหลแลวพนักงานตองทําการออกเอกสารเพ่ือควบคุมการ

เปล่ียนบรรจุภัณฑกอนทําการจัดอะไหลเขาสตอกเพื่อใหอะไหลนั้นมีขนาดและจํานวนที่เหมาะกับ

การจัดเก็บและจํานวนการสั่งตอคร้ัง (Min lot) 

 5.  เม่ือไดเอกสาร Packing Job In structure พนักงานจะทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑตาม

เอกสารเพราะเนื่องจาก In structure ที่ระบุนั้นจะรวบไปถึงการ Pack ที่ทําใหอะไหลมีคุณภาพ 

ในการเปล่ียนบรรจุภัณฑถาเปนอะไหลที่ติด Back order จะใหการเปลี่ยนบรรจุภัณฑที่ชั้น 1 เลย

แตถาหากเปนอะไหลธรรมดาจะใหไปทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑที่ชั้นลอยเพื่อไมใหเกิดการปะปน

และเพื่อใหพื้นที่วางสําหรับรับงาน Lot ถัดไป 

 6.  เมื่อทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑแลวพนักงานจะสงอะไหลไปยังแผนกถัดไปสําหรับอะไหล

ธรรมดาจะสามารถนําเอกสาร In booking slip เพื่อไปทําการจัดเก็บตามพื้นที่ตางๆ ตามชนิดของ

อะไหลและประเภท เชน 4D-12-04-03-05 จะหมายความวาพนักงานจะตองนําอะไหลชิ้นนั้นไป

เก็บที่โซน 4D ซึ่งเปนพื้นที่ในการจัดเก็บอะไหลขนาดใหญจําพวกกันชนเปนตน 

 7.  สําหรับอะไหลที่มีการติด Back order นี้คลังสินคาในอุดมคติจะกําหนดใหมีสถานีในการ

บรรจุภัณฑแยกตางหากและสามารถเปล่ียนสถานะของอะไหลไดโดยที่ไมตองผานการเก็บเขา

สต็อกเพราะเนื่องจากวาการนําอะไหลเขาสตอกจะเสียเวลาในการนําเขาสตอกและหยิบอะไหล

ออกจากสตอกอีก ดังนั้นผูวิจัยจึงใหพนักงานนําอะไหลดังกลาวมาทําการเปล่ียนบรรจุภัณฑและ

ผานข้ันตอนการนําอะไหลเขาสตอกไปเลยเพื่อลดระยะเวลาและเพิ่มความพอใจใหกับลูกคาในการ 

Supply อะไหลใหถึงมือลูกคาอยางเร็วที่สุด 

 8.  วิธีการเก็บอะไหลของพนักงานๆ จะทําการเก็บอะไหลตามพื้นที่ที่กําหนดใหมนเอกสาร 

In booking slip ซึ่งจะถูกกําหนดข้ึนจากคาเฉลี่ยในการขาย 6 เดือนถามีการเคลื่อนไหวสูงหรือที่
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เรียกวา Fast moving จะใหทําการเก็บที่ชั้น1 เพื่องายตอการหยิบและสะดวกในการจัดเก็บดวย

และอะไหลที่มีราคาคอนขางสูงเชนอะไหลที่นําเขาจากประเทศญ่ีปุนจะตองเก็บไวที่ชั้น1 เพื่อความ

ปลอดภัย สวนชั้นที่2 จะเก็บการเก็บอะไหลประเภทที่ไมมีการเคล่ือนไหว (Dead stock) หรือ

อะไหลที่มีการสั่งซื้อคอนขางนอยเพราะในบางครั้งคลังสินคาก็ตองทําการส่ังอะไหลที่เกามาทําการ

เก็บไวในคลังเพราะเนื่องจากวาคลังสินคาจะตองมีหนาที่ supply อะไหลใหกับลูกคาตลอดเวลา

ถึงแมวารถยนตหรือรถมอเตรไซดรุนดังกลาวจะผลิตมานานแลวก็ตาม (คลังสินคาตองทําการ 

Supply อะไหลเปนเวลา 15 ป ตอ 1 Model  

 9.  เมื่อมีคําส่ังซื้อจากลูกคาเกิดข้ึนระบบ AS400 จะออกเอกสารในการหยิบชิ้นงานตามรอบ

ในการสั่งซื้ออะไหลของลูกคา 

 10. พนักงานจะทําการเรียงเอกสารตามโซนอะไหลไมไดเรียงตามลูกคาเพราะเนื่องจากวา

หยิบอะไหลนั้นถาทําการหยิบเปนโซนจะงายและเร็วกวาจะหยิบเปนลูกคาเพราะพนักงานจะตอง

เดินยอนไปมาหลายรอบเพื่อจะหยิบอะไหลใหไดครบตามจํานวนซึ่งวิธีการนี้จะชวยในการลด

ข้ันตอนการหยิบอะไหลและลดเวลาในการทํางานดวย 

 11.  กอนที่จะทําการหยิบอะไหลออกจาก Location พนักงานตองทําการตรวจสอบวา

อะไหลที่จะทําการหยิบนั้นเปนอะไหลเลขหมายเดียวกันหรือไมและจํานวนที่หยิบถูกตองหรือพรอม

กันทําการ 5 ส พื้นที่ใหเรียบรอยดวยและไปสงยังแผนก packing line หรือ Export ตามเอกสาร 

Order picking slip 

 12.  พนักงาน Pack ที่แผนก packing หรือที่เรียกวา shipping domestic (ลูกคา

ภายในประเทศ) 

จะทําการบรรจุภัณฑอีกคร้ังเพื่อใหเหมาะสมกับการสงออกเชนเดียวกัน Packing Export (ลูกคา

ตางประเทศ) โดยจะมีเอกสารกํากับคือ Carton label, Transport sheet (ใบกํากับการขนสง) และ

invoice และทําการสงอะไหลพรอมกับเอกสารไปยังแผนกขนสง 

แตถาเปน Export จะใชเอกสาร invoice และ Vanning layout ในการขนสงและตรวจสอบ 

 13. แผนกขนสงจะตรวจสอบความถูกตองของอะไหลและเอกสารวาถูกตองหรือไม และทํา

การแยกภาคของการจัดสง  
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                                     ภาพท่ี 4-5 แผนผังสินคาชั้น 1
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                                        ภาพท่ี 4-6 แผนผังคลังสินคาช้ันลอย 
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ภาพท่ี 4-7 แผนผังคลังสินคาช้ันสอง
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4.4 การวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning) 
ขอตกลงเบื้องตน 

โดยในงานวิจัยฉบับนี้จะขอวิเคราะหเฉพาะความสัมพันธของช้ินสวนอะไหล

รถยนตเทานั้น เนื่องจากชิ้นอะไหลรถยนตเปนสินคาหลักของบริษัท รวมทั้งมีความหลากหลายใน

ตัวงานที่นาสนใจ โดยข้ันตอนในการวิเคราะห จะมีรายละเอียด ดังนี้ 

   

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4-8 ข้ันตอนการวิเคราะหการวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบของคลังสินคากรณีศึกษา 

  

 ในการหาขอมูลทําโดยการสัมภาษณและสอบถามจากบุคคลที่เกี่ยวของโดยตรง เพื่อให

ทราบถึงรูปแบบการปฏิบัติงาน และความสัมพันธระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของ โดยทําการ

สัมภาษณแผนกละ 2 คน คือ 

 1. ผูจัดการแผนก 

 2. ผูชวยผูจัดการแผนก 

 โดยการสุมโดยแบบสอบถามจะแบงออกเปน 2 สวน ไดแก 
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        สวนที่ 1 วัดระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผังคลังสินคา  

        สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนั้น ๆ 

 

ตารางที่ 4-1   แบบสอบถามสวนที่วัดระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผัง

คลังสินคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่4-2   แบบสอบถามสวนความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนัน้ ๆ 

หมายเหตุ : รายละเอียดของแบบสอบถามไดจัดอยูในภาคผนวก 
สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกท่ีสงผลตอปจจัยนั้น  
   ระดับความสัมพันธ   A   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง 

                                 E   หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน 

                                      I   หมายถงึ แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                                     O   หมายถึง แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกนัได 

                                     U   หมายถึง แผนกทั้งสองไมจาํเปนตองอยูใกลกัน 

                                     X   หมายถึง แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 
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ปจจัยที ่1 ความถ่ีในการขนถายสินคา 
ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 
1. แผนก Package และ แผนก Package      
2. แผนก Package และ แผนก Package      
3. แผนก Package และ แผนกIn binning Medium part      
4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      
5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       
6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      
7. แผนก Package และแผนก Picking      
8. แผนก Package และแผนก Packing      
9. แผนก Package และแผนก shipping      
10. แผนก Package และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 
1. แผนก Package และ แผนก Receiving      
2. แผนก Package และ แผนก Package      
3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      
4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      
5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       
6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      
7. แผนก Package และแผนก Picking      
8. แผนก Package และแผนก Packing      

 

 โดยผลที่ไดจากแบบสอบถามทั้งสองสวนจะนําไปชวยใชในการวิเคราะหแผนผัง

ความสัมพันธระหวางแผนกดังจะกลาวตอไป 

 4.3.1  ปจจัยที่สงผลกระทบตอการจัดวางแผนผัง 

 โดยแบงไดออกเปน 5 ปจจัย ไดแก 

 1. ความถี่ในการขนถายช้ินงาน หมายถงึ กจิกรรมภายใน 1 วันมีการขนถาย 

ชิ้นงานโดยเฉล่ียมากนอยเพียงใด (จากกรณีศึกษาไมสามารถทําเฉลี่ยไดวาภายใน 1 วันมีการขน

ถายช้ินงานจํานวนกี่ชิน้ เนือ่งจากบางชิ้นงานมีขนาดเล็กไมสามารถลงรายละเอียดได เชน น็อต 

สกูร เปนตน) 
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 2. การสงผานขอมูลและเอกสาร หมายถงึ การ Key-in ขอมูลเขาระบบ

รวมทัง้การนําเอกสารไปแนบที่ชิ้นงาน เชน in booking slip, Order picking slip เปนตน 

เนื่องจากเอกสารดังกลาวตองมีการดึงตนข้ัวเก็บไวเพื่อ Key-in ขอมูลเขาระบบหลังจากดําเนนิการ

เสร็จส้ินและสงตอไปยังแผนกที่เกีย่วของตอไป 

 3.  การวางช้ินงานในบริเวณทีก่ําหนดไว หมายถงึ การวางชิ้นงานใหถกูตอง 

ตามตําแหนงการวางรวมทัง้การนําช้ินงานไปวางเพ่ือใหแผนกตอไปไดรับ ทราบและนําไป

ดําเนนิการตอไป 

 4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงสินคาออก หมายถึง กรณีที่มกีารเรียก

ของเขามามากเกินจากแผนกจัดซื้อหรืออาจจะดวยการสงของมาของ Supplier มาตรงตามเวลาที่

กําหนดอาจจะทําการจัดสงมากอนเวลาทีต่กลงกนัไว หรืออา จะติดเหตะขัดของภายใน

คลังสินคาทําใหพืน้ที่ในการรับสินคาไมเพียงพอ 

 5.  การเปล่ียนโครงสรางของแผนก (การเปล่ียนตําแหนงการทาํงานของ

พนักงาน) หมายถงึ มีการเปล่ียนหรือยายตําแหนงการทํางานของพนักงานใหไปอยูที่จุดใหมจาก

แบบสอบถามที่ทาํการสอบถามไปยงัแผนกตาง ๆ โดยมีหลักเกณฑในการใหคะแนน  เปนดังนี ้

 9 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคามากที่สุด 

  7 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคามาก 

 5 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคาปานกลาง 

 3 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคานอย 

   1 คะแนน คือ ปจจัยดังกลาวมีผลตอการจดัวางผังคลังสินคานอยที่สุด 

 
ตารางที ่4-3   ตารางการคํานวณคาเฉล่ียปจจัยท่ีใชพิจารณาในการออกแบบผังคลังสินคากรณีศึกษา 
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จากตารางที่ 4-3 จะเห็นไดวาปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคาเปนดังนี้ 

 1. ปจจัยเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงานไดคาเฉลี่ย 7.3 เปนปจจัยที่มีผล

เปนอันดับที่ 1  

 2. ปจจัยเร่ืองการสงผานขอมูลโดยระบบ AS400 และเอกสารไปยังแผนก

อ่ืนไดคาเฉลี่ย 6 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 3 

 3. ปจจัยเร่ืองการวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนดไวไดคาเฉลี่ย 6.5 เปน

ปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 2  

 4. ปจจัยเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงชิ้นงานออกได

คาเฉลี่ย 5.8 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 4 

 5. ปจจัยเร่ืองการเปล่ียนโครงสรางของแผนก (เปล่ียนตําแหนงการทํางาน

ของพนักงาน) ไดคาเฉลี่ย 4.7 เปนปจจัยที่มีผลเปนอันดับที่ 5 

 ดังนั้นจึงสรุปไดวา ปจจัยในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงานเปนปจจัยที่มี

ความสําคัญตอการจัดวางผังคลังสินคา และปจจัยเร่ืองการเปล่ียนโครงสรางของแผนก เปนปจจัย

ที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคานอยที่สุด 

 4.3.2  ความสัมพันธระหวางแผนก โดยมีการจัดแบงออกเปน 7 แผนกที่สําคัญ ไดแก 

 1.  แผนกรับสินคา (Receiving Part) ทําหนาที่รับสินคาที่สงมาจาก supplier ทั้ง

ในและตางประเทศ ทําการตรวจสอบเอกสารและช้ินงานวาถูกตองและอยูในสภาพดี ทําการ Key-

in เขาระบบ จนกระทั่งจัดแยกช้ินงานเพื่อรอการจัดเก็บเขาชั้นวางตาง ๆ ตามประเภท และขนาด

ของสินคานั้น ๆ  

 2. แผนกการบรรจุภัณฑ (Packaging) ทําหนาที่เปล่ียนบรรจุภัณฑใหอยูใน

สภาพที่สามารนําสินคาเขาสตอกได เชน เปล่ียนกลองใหไดมาตรฐาน หรือ เปล่ียน label  

 3.  แผนกจัดเก็บเขาชั้นวางสําหรับชิ้นงานที่เปนกันชน (Binning Bumper) ทํา

หนาที่จัดเก็บเฉพาะชิ้นงานที่เปนกันชนเทานั้น เนื่องจากกันชนเปนช้ินงานที่มีขนาดใหญ และเปน

ชิ้นงานที่สวนใหญมีการนําเขามาจาก supplier ตางประเทศและกรณีที่สงมาจาก supplier 

ภายในประเทศจะมีการจัดสงเปน lot size ที่มีจํานวนมาก และเปนสินคาที่มีปริมาณการส่ังซื้อสูง  

มีความถี่ในการขนถายสูง จึงทําการแบงแยกออกเปนอีกแผนกหนึ่ง 

 4  แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับช้ินงานขนาดใหญ (Binning Big Part) ทํา

หนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดใหญ เชน ฝากระโปรงรถ ประตูรถ ชุดเกียร เปนตน 

 5.  แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับชิ้นงานขนาดกลาง (Binning Medium Part) 

ทําหนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดกลาง เชน ไฟหนารถ ที่บังโคลน ที่ปดน้ําฝน เปนตน 
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 6. แผนกจัดเก็บเขาช้ันวางสําหรับชิ้นงานขนาดเล็ก (Binning Small Part) ทํา

หนาที่จัดเก็บชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก เชน ลูกสูบ น็อต ปายตราสัญลักษณ เปนตน 

 7.  แผนกหยิบสินคาทั้งขนาดเล็กและขนาดใหญ (Picking Part)   

 8. แผนกบรรจุสินคาสําหรับสงออกไปยังลูกคา (Packing Part) ทําหนาที่บรรจุ

ชิ้นงานทุกขนาดเพื่อพรอมที่จะสงออกไปยังลูกคา 

 9. แผนกสงสินคาไปยังลูกคาทั้งในและตางประเทศ (Shipping) ทําหนาที่

ตรวจสอบสินคาและเอกสารวาถูกตองและจัดสงสินคาตามประเภทของคําส่ังซ้ือ ตามประเทศ

ลูกคา 

 10. กระบวนการขนสินคา (Delivery) ทําหนาที่ในการโหลดสินคาออกจากชาน 

ชลาเพื่อไปสงยังลูกคา 
  
ตารางที่4- 4   ตารางแสดงคาความถี่ความสัมพันธจากแผนกที่ 1 ไปยังแผนกตางๆ ในปจจัยเร่ือง

ความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 14 12 12 11 0 0 0 0 0 1 1 1 7 3 3 

E 6 8 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 12 12 13 

I 0 0 3 3 1 0 0 0 0 0 0 0 1 5 4 

O 0 0 0 1 14 12 12 1 0 6 6 5 0 0 0 

U 0 0 0 0 3 8 8 1 0 12 12 13 0 0 0 

X 0 0 0 0 0 0 0 18 20 0 0 0 0 0 0 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

E 15 0 3 3 2 16 16 14 1 0 2 18 19 13 2 

I 2 0 7 6 2 1 4 3 0 7 2 1 1 7 0 

O 3 0 7 8 2 3 0 3 5 9 0 0 0 0 3 

U 0 6 3 3 13 0 0 0 8 4 16 1 0 0 11 

X 0 14 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 0 0 4 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 0 0 2 0 0 0 3 0 0 4 0 4 18 0 

E 3 18 17 13 2 15 20 16 2 0 12 4 15 2 0 

I 0 1 3 5 0 4 0 1 6 5 3 0 1 0 0 

O 3 0 0 0 6 1 0 0 3 5 0 5 0 0 0 

U 8 0 0 0 10 0 0 0 6 10 0 10 0 0 2 

X 6 1 0 0 2 0 0 0 3 0 1 1 0 0 18 

 

หมายเหตุ : ตัวเลขในตารางแสดงถึงความถี่ในเร่ืองการขนถายช้ินงานจากแบบสอบถาม 20 ชดุ 
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จากแบบสอบถามที่ทําการสอบถามไปยังแผนกตาง ๆ ถึงความสัมพันธระหวางแผนกที่สงผลตอ

ปจจัยตาง ๆ โดยมีระดับความสัมพันธ ดังนี้ 

 A  หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง 

                             E  หมายถึง แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน 

                             I    หมายถึง แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                             O  หมายถึง แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกันได 

                             U  หมายถึง แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

                             X  หมายถึง แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 

 จากตารางที่ 4-4 อธิบายไดวา จากแบบสอบถามทั้งหมด 20 ชุด ในปจจัยเร่ือง

ความถี่ในการขนถายชิ้นงาน ความสัมพันธจากแผนกที่ 1 ไปยังแผนกที่ 4 มีความสัมพันธใน

ลักษณะที่จําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง, จําเปนตองอยูใกลกัน, ควรอยูใกลกัน, อาจจะอยูใกลกัน

ได, ไมจําเปนตองอยูใกลกัน, หามอยูติดกัน เปน 12, 5, 3, 0, 0, 0 ตามลําดับ ซึ่งผลที่ไดจากการ

ประเมิลผลใน 5 ปจจัยดังตอไปนี้  

 1. ความถี่ในการขนถายช้ินงาน 

 2. การสงผานขอมูลทางระบบ AS400 และการขนสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 

 3. การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนด 

 4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสงของออก 

5. การเปล่ียนโครงสรางของแผนก (เปล่ียนตําแหนงการทํางานของพนักงาน) 

 ผลที่ไดนี้ผูทําการวิจัยไดทําการประเมิลผลเปนรอบที่ 2 เพื่อใหไดมาซึ่งผลที่

แมนยําในการเปล่ียนผังคลังสินคาใหไดมากที่สุด 

 4.3.3 สรุปแผนภาพแสดงความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ (Relationship Diagram)  

 มีข้ันตอนการในการทํา Relationship Diagram ดังตอไปนี้ 

 1.  นําคาน้ําหนักซ่ึงไดมาจากแบบสอบถามในสวนที่1 มาคูณกับความถี่ของ

ความสัมพันธในแตละระดับของปจจัยตาง ๆ มีสูตรที่ใชในการคํานวณดังนี้ 

 ผลรวมคาคะแนนความสัมพันธแบบ A ของแผนกที่ 1 และ 4 * คาน้ําหนักในทุกปจจัย

ยกตัวอยางเชน การคํานวณหาคะแนนความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 (Receiving Part) และ 2 

(Binning Bumper) ที่ระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางย่ิง) ในทุกปจจัยจะไดวา

คาคะแนนความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 4 ที่ระดับA  

                                     (12*7.3) + (6*6) + (11*6.5) + (5*5.8) + (10*4.8)   = 271 

 2.  นําคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในระดับตาง ๆ ในทุกปจจัยมา

สรุปลงในตารางที่ 4-5 
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ตารางที ่4-5 ตารางสรุปคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในระดับตาง ๆ ในทกุปจจัย 

  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 320.3 271.1 271.1 263.8 11.6 0 0 0 0 13.1 13.1 13.1 202.8 102.5 102.5 

E 250.7 299.9 278 266.6 38.5 0 17.4 14.1 0 289.8 185.3 179.5 354.9 377.3 427.7 

I 6 0 27.9 45.1 40.1 26.8 9.4 28.9 0 47.3 105.8 102.2 25.1 91.4 41 

O 29 29 29 30.5 323.8 311.2 311.2 32.6 42.8 59.2 91.7 93.8 17.4 29 29 

U 0 6 0 0 192 268 268 141.6 161.6 196.6 210.1 217.4 5.8 5.8 5.8 

X 0 0 0 0 0 0 0 388.8 401.6 0 0 0 0 0 0 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 48.8 23.2 17.4 17.4 0 4.7 4.7 0 6.5 17.4 0 15.9 15.9 6.5 6.5 

E 319.3 127 233.1 228.7 65.1 496.5 502.5 305.6 97.5 204.2 80.5 458.9 466.2 289.4 98.3 

I 92.6 49.2 83.2 99.3 63.7 18.9 40.8 107 62.6 63.1 44.2 30.9 30.9 144.6 74.6 

O 45.3 34.7 113.2 134 100.4 51.1 23.2 49.6 86.6 148.3 74.8 35 35 23.9 61.8 

U 65.2 123 139.6 120.1 344 34.8 34.8 132.2 185.1 160 376.5 65.3 58 130 211.7 

X 34.8 248.9 19.5 6.5 32.8 0 0 11.6 167.7 13 30 0 0 11.6 153.1 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 28.9 28.9 21.1 6.5 23 66.5 85.3 18.5 18.1 112.9 0 131.4 460.8 84.6 

E 81.8 475.3 468.2 275.1 86.3 449.1 527.7 417.4 78.7 164.2 429.1 92.3 467.3 65.3 9.4 

I 17.6 30.5 21.9 133.1 63.9 84.7 11.8 62.7 96.2 55.3 21.9 41.9 7.3 9.4 0 

O 51.1 40.8 29 34 93.9 16.7 0 0 54 79.6 0 48.5 0 0 0 

U 393.7 23.2 58 136.9 210.4 32.5 0 17.4 220.7 246.9 34.8 300 0 70.5 51.2 

X 61.8 7.3 0 5.8 145 0 0 23.2 137.9 41.9 7.3 123.3 0 0 460.8 

 

 จากตารางที่ 4-5 จะขอยกตัวอยางถึงคาความสัมพันธของแผนกที่ 1 (Receiving) และ 4 

(Packaging) ในระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกัน) ในทุกปจจัย (ปจจัยเร่ืองความถี่ใน

การขนถายช้ินงาน การสงผานขอมูลโดยใช AS400 การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนดไว การจัด

พื้นที่รับของและพื้นที่สงสินคาออก และปจจัยการยายตําแหนงงานของพนักงาน เทากับ 0 คือ 

แผนก (Shipping) และ (Delivery) ไมมีคาคะแนนความสัมพันธที่แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกล

กันอยางยิ่ง  

 3.  นําตารางสรุปคาคะแนนความสัมพันธของแผนกตาง ๆในทุกระดับและทุก

ปจจัย มาสรุปคาความสัมพันธอีกคร้ัง โดยมีหลักเกณฑการแปลงคาเปนความสัมพันธ A E I O U 

X ดังนี้ 

 1. นําคาทีมีคะแนนมากที่สุดในแตละความสัมพันธ เปนตัวสรุปถึง

ความสัมพันธระหวางแผนก 

 2. ถาคะแนนความสัมพันธมีคาเทากันใหเลือกความสัมพันธที่ระดับดีกวา 
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ตารางที ่4-6   ตารางสรุปความสมัพนัธของแผนกตาง ๆในทุกระดับและทุกปจจัย 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 

A 320.3 271.1 271.1 263.8 11.6 0 0 0 0 13.1 13.1 13.1 202.8 102.5 102.5 

E 250.7 299.9 278 266.6 38.5 0 17.4 14.1 0 289.8 185.3 179.5 354.9 377.3 427.7 

I 6 0 27.9 45.1 40.1 26.8 9.4 28.9 0 47.3 105.8 102.2 25.1 91.4 41 

O 29 29 29 30.5 323.8 311.2 311. 32.6 42.8 59.2 91.7 93.8 17.4 29 29 

U 0 6 0 0 192 268 268 141.6 161.6 196.6 210.1 217.4 5.8 5.8 5.8 

X 0 0 0 0 0 0 0 388.8 401.6 0 0 0 0 0 0 

  A E E E O O O X X E U U E E E 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 

A 48.8 23.2 17.4 17.4 0 4.7 4.7 0 6.5 17.4 0 15.9 15.9 6.5 6.5 

E 319.3 127 233.1 228.7 65.1 496.5 502.5 305.6 97.5 204.2 80.5 458.9 466.2 289.4 98.3 

I 92.6 49.2 83.2 99.3 63.7 18.9 40.8 107 62.6 63.1 44.2 30.9 30.9 144.6 74.6 

O 45.3 34.7 113.2 134 100.4 51.1 23.2 49.6 86.6 148.3 74.8 35 35 23.9 61.8 

U 65.2 123 139.6 120.1 344 34.8 34.8 132.2 185.1 160 376.5 65.3 58 130 211.7 

X 34.8 248.9 19.5 6.5 32.8 0 0 11.6 167.7 13 30 0 0 11.6 153.1 

  E X E E U E E E U E U E E E U 

  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 

A 0 28.9 28.9 21.1 6.5 23 66.5 85.3 18.5 18.1 112.9 0 131.4 460.8 84.6 

E 81.8 475.3 468.2 275.1 86.3 449.1 527.7 417.4 78.7 164.2 429.1 92.3 467.3 65.3 9.4 

I 17.6 30.5 21.9 133.1 63.9 84.7 11.8 62.7 96.2 55.3 21.9 41.9 7.3 9.4 0 

O 51.1 40.8 29 34 93.9 16.7 0 0 54 79.6 0 48.5 0 0 0 

U 393.7 23.2 58 136.9 210.4 32.5 0 17.4 220.7 246.9 34.8 300 0 70.5 51.2 

X 61.8 7.3 0 5.8 145 0 0 23.2 137.9 41.9 7.3 123.3 0 0 460.8 

  U E E E U E E E U U E U E A X 

 

 จากตารางที่ 4-6 สามารถอธิบายไดวาความสัมพันธของแผนกที่9 (Shipping) และ10 

(Delivery) ในทุกระดับและทุกปจจัยคือ X นั่นคือ แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

 3. นําตารางสรุปความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ในทุกระดับและทุกปจจัยมา

เขียนแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Diagram) 
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ภาพท่ี 4-9   แผนภาพความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ (Relationship Diagram) 

 

 4.3.4 วิเคราะหแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม เพื่อเขียนเปนตาราง  

 ความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Table)  

 

ตารางที ่4-7 ตารางความสัมพันธของกิจกรรม (Relationship Table) 

 
 
 จากตารางที่ 4-7 อธิบายไดวา ความสัมพันธของแผนกที่ 1 กับแผนกที่ 2 มีความสัมพันธ

ระดับ A (แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกันอยางยิ่ง) 
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 4.3.5  สรางแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Activity Relationship Diagram) 

มีข้ันตอนการทํา ดังตอไปนี้ 

 4.4.5.1  กําหนดสัญลักษณความสัมพันธ  โดยในงานวิจัยนี้จะกําหนด

ความสัมพันธ ดังนี้ 

 

   แทนดวย แผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการวางผังคลังสินคา 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ A 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ E  

   แทนดวย ความสัมพนัธระดับ I 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ O 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ U 

   แทนดวย ความสัมพันธระดับ X 

 4.4.5.2  พิจารณาความสัมพันธที่ระดับ A กอน และพิจารณาความสัมพันธที่

ระดับ E I O U X ตามลําดับ 

 4.4.5.3  นําความสัมพันธระหวางแผนกมาสรางเปนแผนภาพความสัมพันธ

ของกิจกรรม ไดดังนี้ 
 
 จากแผนภาพจะเหน็ไดวาความสัมพนัธระหวางแผนกไมคอยมีความเปนระเบียบ และโดย

สวนมากความสัมพนัธระหวางแผนกอยูในระดับ E (แผนกทัง้สองจําเปนตองอยูใกลกัน) จึงเปน

การยากมากท่ีทําการจัดความสัมพนัธใหม 

 จากตารางที ่ 4-3 จะเหน็ไดวา ปจจยัเร่ืองการสงผานขอมูลและเอกสารมีผลตอการจัดวาง

ผังคลังสินคามากที่สุด แตการแกไขปญหาปจจยัดังกลาวสามารถกระทําไดโดยการติดต้ังโปรแกรม

ที่มีประสิทธิภาพ เพื่อใหขอมูลมีการไหลโดยผานระบบเอง อีกทั้งปจจยัดังกลาวมีสวนเกี่ยวของกับ

การออกแบบผังการจัดวางคลังสินคาคอนขางนอย ดังนั้นทางผูวิจยัจึงเหน็วาปจจยัที่รองลงมา คือ

ปจจัยในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน เปนปจจัยทีม่ีความเหมาะสมมากกวาและสามารถ

นํามาพจิารณาเปรียบเทียบเพื่อใหเห็นขอแตกตางในเร่ืองการออกแบบผังการจัดวางคลังสินคาได

ดีกวา  
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ภาพท่ี 4-10 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในปจจุบัน 

หมายเหตุ : กําหนดให 1 หนวย เทากับ 10 เมตร และระยะทางเปนไปในแนวเสนตรงเทานั้น 

 

 จากภาพที่ 4-10 สามารถยกตัวอยางอธิบายไดวา ทิศทางการไหลในแนวเสนตรงจาก

แผนกที่ 1 ถึงแผนกที่ 2 มีระยะทางเทากับ 2.5+2.5+2.5 = 7.5 หนวย ระยะทางจริงเทากับ 750 

เมตรและนําแผนภาพความสัมพันธ (ภาพท่ี 4.17) และตารางความสัมพันธ (ตารางที่ 7) มา

ปรับปรุงเพื่อคํานวณหาระยะทางการดําเนินทั้งหมด โดยกําหนดคาความสัมพันธ ดังนี้ 

ความสัมพันธระดับ A เทากับ 5 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  E เทากับ 4 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ   I เทากับ 3 คะแนน    

                           ความสัมพันธระดับ  O เทากับ 2 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  U เทากับ 1 คะแนน 

                           ความสัมพันธระดับ  X เทากับ 0.5 คะแนน 
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ตารางที่ 4-8  ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในปจจุบัน  

หมายเหตุ : ดูรายละเอียดในภาคผนวก 

 

 จากตารางที่ 4-8 อธิบายไดวา ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 

เทากับ 5*7.5 = 37.5 หนวย ดังนั้น ปจจุบันระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ 

ทั้งหมดเทากับ 3,610.5 หนวย 

 4.3.6 เสนอแนวทางปรับปรุงแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม นําแผนภาพ

ความสัมพันธของกิจกรรมในปจจุบันมาวิเคราะห เพื่อปรับปรุงและเปล่ียนแผนภาพใหม  

 ทางเลือกที่ 1 ลองทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนเนื่องจากระดับ

ความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 มีความสัมพันธกันสูง ควรนํามาจัดวางใกลกัน และมี

เคล่ือนยายพื้นที่ใหมใหมีความเปนระเบียบมากข้ึน จากการทดลองยายแผนกและเคลื่อนยายพื้นที่

ใหม จึงไดแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมใหม ดังภาพขางลาง 
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                       ภาพที่ 4-11 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 1 

  
          ภาพที่ 4-12 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 1 

 
 เม่ือทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกท่ี 1 มากข้ึน ทําใหระยะทางของ

ความสัมพันธโดยรวมเปลี่ยนแปลงไปดวย ดังแสดงในตารางที่ 4-9 ดังนี้ 
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ตารางที ่4-9 ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที่ 1 

 
 

 จากตารางที่ 4-9 สรุปไดวา ระยะทางของความสัมพนัธระหวางแผนกตาง ๆ ทัง้หมด

เทากับ 3,560.5 หนวย เมื่อมีการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากขึ้น ซึ่งเมื่อมา

เปรียบเทียบกนัจะเห็นไดวา ระยะทางของความสัมพนัธในทางเลือกที ่ 1 ส้ันกวา ระยะทางของ

ความสัมพันธในปจจุบนั 

 ทางเลือกที่ 2 ลองทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนเนื่องจากระดับ

ความสัมพันธระหวางแผนกที่ 1 และ 2 มีความสัมพันธกันสูง ควรนํามาจัดวางใกลกัน และทําการ

ยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนกที่ 1 มากข้ึนดวย เนื่องจากผลที่ไดจากแบบสอบถามแสดงใหเห็นวา

แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกันได ทางผูวิจัยจึงไดทดลองนําทั้งสองแผนกวางใกลกันจากการ

ทดลองยายแผนกทั้งสอง จึงไดแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมใหม ดังภาพขางลาง 

  
                           ภาพที่ 4-13 แผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในทางเลือกที่ 2 



 

 

72 

  
                      
                        ภาพที่ 4-14 ระยะทางระหวางแผนกตาง ๆ แนวเสนตรง ในทางเลือกที่ 2 

 

 เมื่อมีการยานแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึนและยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนกที่ 

1 มากข้ึนดวยซ่ึงสามารถสรุประยะทางในแตละแผนกและระยะเวลาท่ีใชในการเดินทางในแตละ

แผนกดังตารางที่ 4-10  

 เมื่อทําการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึน และยายแผนกที่ 8 อยูใกลแผนก

ที่ 1 มากข้ึนดวย ทําใหระยะทางของความสัมพันธโดยรวมเปลี่ยนแปลงไปดวย ดังแสดงในตารางที่ 

11 ดังนี้ 

ตารางที ่4-10 ระยะทางของความสัมพนัธระหวางแผนกตาง ๆ ในทางเลือกที ่2 

 
 

 จากตารางที่ 4-10 สรุปไดวา ระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ทั้งหมด

เทากับ 3,452.5 หนวย เมื่อมีการยายแผนกที่ 2 ใหอยูใกลกับแผนกที่ 1 มากข้ึน และยายแผนกที่ 8 
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อยูใกลแผนกที่ 1 มากข้ึนดวย ซึ่งเมื่อมาเปรียบเทียบกันจะเห็นไดวา ระยะทางของความสัมพันธ

ในทางเลือกที่ 2 ส้ันกวา ระยะทางของความสัมพันธในทางเลือกที่ 1 และสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 4-15 การจัดวางคลงัสินคาและการไหลของงานในทางเลือกที ่2 

  

 4.4.7  ประเมินผลแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรม (Evaluation)  

 นําแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมในปจจุบัน และแผนภาพความสัมพันธ

ของกิจกรรมใหมมาทําการวิเคราะหและประเมิน 

 จากการเปรียบเทียบระยะทางของความสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ ในสภาพปจจุบัน กับ 

ทางเลือกที่ 1 และทางเลือกที่ 2 สรุปไดวา การจัดวางพื้นที่ในคลังสินคาในทางเลือกที่ 2 จะทําให

ระยะทางการขนยายสินคาส้ันกวา ซึ่งจะทําใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานภายในคลังสินคามี

แนวโนมที่ดีข้ึน และสามารถสรุปไดตามตามรางที่ 11 ตารางสรุประยะทางการวางผังคลังสินคา 

ตารางที่ 4-11 ตารางสรุประยะทางความสัมพันธระหวาง ระยะทางการวางผังคลังสินคา  
ชนิดของการ
จัดวางผัง
คลังสินคา 

รายละเอียดในการ
เปล่ียนผังคลังสินคา 

ระยะทาง
ความสัมพันธ
ระหวางแผนก 

ระยะทาง
โดยรวม/ 
เมตร 

ระยะทาง
ที่ลดลง/
เมตร 

ระยะเวลา/ 
นาท ี

แบบเริ่มแรก - 3610.5 840 - 36.5 

แบบทางเลือก

ที่ 1 

ยายแผนก 2 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้น 

3,560.5 790 50 31.6 

แบบทางเลือก

ที่ 2  

ยายแผนก 2 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้นและ

ยายแผนก 8 ใหอยูใกล

แผนก 1 มากขึ้น 

3,452.5 790 50 31.6 
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 จากตารางที่ 4-11 สามารถสรุปไดวาทางเลือกที่ 1 และทางเลือกที่ 2 มีระยะทาง

โดยรวมเทากันคือ 790 เมตรซึ่งลดลงจากแบบแรกเร่ิมที่ยังไมมีการปรับปรุงผังคลังสินคาเปน

ระยะทาง 50 เมตร และระยะเวลาในทางเลือกที่ 1 และ 2 ใชระยะเวลาเทากันคือ 31.6 นาทีซึ่ง

ลดลงจากเดิม 4.9นาที แตดวยระยะทางความสัมพันธระหวางแผนกของทางเลือกที่ 2 มีคานอย

กวาระยะทางความ สัมพันธของทางเลือกที่ 1 ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการเลือกแบบทางเลือกที่ 2 ใน

การปรับปรุงคลังสินคากรณีศึกษา เพื่อทําใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานภายในคลังสินคามี

แนวโนมที่ดีข้ึน 

ในสวนของการลดตนทุนการจัดการคลังสินคาเมื่อทําการปรับปรุงผังคลังสินคาแลวผูวิจัยพบวา

สามารถทําการลดคาใชจายในสวนของการนําสินคาเขาคลังสินคาไดดังสรุปในตารางที่ 12 ซึ่ง

พบวากอนทําการปรับปรุงคลังสินคาต้ังแตเดือน ก.พ 2552 ถึง ก.ค 2552 มีคาใชจายเกิดข้ึน 

2,969,460 บาท และเม่ือทําการปรับปรุงคลังสินคาแลวมีคาใชจายเกิดข้ึน 1,621,776 บาท ซึ่งการ

ปรับปรุงคลังสินคาในแบบทางเลือกที่ 2 สามารลดคาใชจายไดเปนจํานวน 1,347,684 บาท 

 การปรับปรุงคลังสินคาคร้ังนี้นอกจากจะสามารถลดระยะทางและเวลาในการเดินทางใน

แตละสถานทีไดแลวนั้นยังทําใหสามารถลดจํานวนพนักงานและลดตนทุนในการปฏิบัติงานของ

พนักงานไดอีกดวย ซึ่งสาเหตุที่สามารถลดพนักงานลงได 7 คนจากเดิมดวยคลังสินคาแบบเกา

จะตองใชพนักงาน 45 คนในการปฏิบัติงาน ดวยระยะทาง 520.5 เมตรและเวลา 23.5 นาที ซึ่งใน 

1 เดือนมีวันทํางานทั้งหมด 26 วันทํางาน โดยที่คลังสินคาสามารถรับงานเขาคลังสินคาไดเฉล่ียตอ

วัน 42,800 ใบตอเดือนเมื่อทําการเฉล่ียแลวจะสามารรับงานเขาคลังสินคาไดเฉล่ียวันละ 1,646 ใบ

ตอวันโดยใน 1 วันพนักงานจะทําการจัดเก็บสินคาทุกๆ 20 นาที เมื่อคิดเปนวันแลวพนักงาน

จะตองทําการจัดเก็บสินคาเขาคลังสินคา 20 รอบตอวันและคาจางรายนาทีคิดเปนจํานวน 0.90 

บาทตอนาที 

เมื่อนํารายละเอียดทั้งหมดมาคํานวณจํานวนเงินที่ตองจายในแตละเดือนดวยสูตรดังนี้ 

 

จํานวนเงินที่ตองจายในการปฏิบัติงานตอวัน           (สูตรที่ 1)                                        

  = เวลาในการทํางานตอรอบ X จํานวนรอบในการทํางานตอวัน X จํานวน 

     พนักงาน X คาจางแรงงานตอนาที 

 

จํานวนเงินที่ตองจายในการปฏิบัติงานตอเดือน (สูตรที่ 2)                                        

  = เวลาในการทํางานตอรอบ X จํานวนรอบในการทํางานตอวัน X จํานวน 

     พนักงาน X คาจางแรงงานตอนาที X จํานวนเดือน 
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 เม่ือทําการคํานวณดังสูตรที่ 1 จะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคาตอวันเปน

จํานวน 19,035 บาทและเมื่อทําการคิดคาใชจาย 1 เดือนจะไดคาใชจายในการนําสินคาเขา

คลังสินคาตอเดือนเปนจํานวน 494,910 บาท ดวยจํานวนเดือนในการคํานวณทั้งหมด 6 เดือน 

(ก.พ 2552 – ก.ค 2552) ทําใหไดคาใชจายที่ตองทําการจายในการปฏิบัติงานเปนจํานวน 

2,969,460 บาท ซึ่งเม่ือทําการเปรียบเทียบจํานวนตัวเลขที่เกิดข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงผัง

คลังสินคา พบวาดวยจํานวนงานเทาเดิมคือ 42,800 ใบ เฉล่ียตอวันไดจํานวนงาน 1,646 ใบ ใช

ระยะทางในการทํางาน 470.5 เมตร และเวลา 19 นาที ดวยเวลาในการทํางาน 8 ชั่วโมงหรือ 480 

นาที ตอวันสามารถคํานวณจํานวนรอบในการทํางานได 16 รอบ ตอวันรอบในการปลอยงานเขา

คลังสินคาทุกๆ 30 นาที ซึ่งเมื่อเทียบกับงานเดิมแลวทําใหสามารถลดคนงานได 7 คน ซึ่งจํานวน

งานเดิมใชคนงาน 45 คน ทําใหในแตละรอบพนักงานจะทํางาน 2 ใบ แตหลังจากทําการปรับปรุง

แลวพนักงานที่ใชจริงทั้งหมด 38 คนทําใหในแตละรอบพนักงานตองทํางาน 3 ใบ ตอรอบ 

 เมื่อทําการคํานวณดังสูตรที่ 1 จะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคาตอวันเปน

จํานวน 10,396 และเม่ือทําการคิดคาใชจาย 1 เดือนจะไดคาใชจายในการนําสินคาเขาคลังสินคา

ตอเดือนเปนจํานวน 270,296 บาท ดวยจํานวนเดือนในการคํานวณทั้งหมด 6 เดือน (ส.ค 2552 – 

ม.ค 2553) ทําใหไดคาใชจายที่ตองทําการจายในการปฏิบัติงานเปนจํานวน 1,621,776 บาท ซึ่ง

เมื่อเทียบคาใชจายที่เกิดข้ึนกอนปรับปรุงคลังสินคาและหลังทําการปรับปรุงคลังสินคา สามารถลด

คาใชจายได 1,347,684 บาทในระยะเวลา 6 เดือน 
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ตารางที ่4-12 ตารางสรุปคาใชจายกอนและหลังทําการปรับปรุงคลังสินคา 
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 สาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการศึกษาการออกแบบและปรับปรุงผังคลังสินคาปจจุบัน เนื่อง 

มาจากวาผังคลังสินคาที่ทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิผล และไดผลตอบแทนมาก

นั้น  จะตองเปนผังคลังสินคา ท่ีไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงไปตามสภาวะแวดลอมอยู

ตลอดเวลา  เปนตนวา ความตองการของผูซื้อเปลี่ยนแปลงไป ผังคลังสินคาที่ดีในขณะหนึ่งนั้น  

เม่ือการเวลาไดผานไปสักระยะหนึ่ง และมีการเปล่ียนแปลงของสภาพแวดลอมเกิดข้ึน  ผัง

คลังสินคาที่วานี้ถาไมไดรับการเปล่ียนแปลงก็จะไมเปนผังคลังสินคาที่ดีอีกตอไป  ผังคลังสินคาที่

ออกแบบใหมของคลังสินคาใหมก็เชนเดียวกัน  จะเปนผังคลังสินคาที่ดีในชวงเวลาหนึ่งเทานั้น  

ดังนั้นจึงไดมีการนําเอาหลักการออกวางผังอยางมีเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มา

ใชเพื่อทําการวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขปรับปรุง รวมทั้งสามารถบงบอกใหเห็นถึงแนวทาง

ในการจัดวางคลังสินคาใหมไดอีกดวย 

 แตอยางไรก็ตามการจัดวางผังคลังสินคาอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning)  

เปนวิธีการจัดวางผังโดยอาศัยการเก็บขอมูลเชิงคุณภาพเทานั้นซ่ึงมีการเก็บขอมูลโดยใชการสอบ 

ถามจากผูที่เกี่ยวของถือเปนการเก็บขอมูลที่ทําไดงาย แตคอนขางยากตอการนํามาวิเคราะหหา

ความสัมพันธของแตละแผนก และวิธีการนี้ยังสามารถจัดวางผังออกมาไดหลายรูปแบบ ทําใหผู

เลือกสามารถเปรียบเทียบและมีมากกวาหนึ่งทางเลือก กอนที่จะตัดสินใจเลือกผังที่ตรงกับความ

ตองการของบริษัทและเกิดประโยชนสูงสุด โดยตองนําปจจัยอ่ืน ๆที่นอกเหนือจากปจจัยที่กลาวมา

ชวยในการพิจารณาเลือกผังคลังสินคาดวย 

 
5.2  สรุปขั้นตอนการดําเนินการ 
 จากที่ไดกลาวถึงข้ันตอนการดําเนินงานในบทที่ 4 แลว สามารถนํามาสรุปข้ันตอนการดํา 

เนินงานในแตละข้ันตอน ดังตอไปนี้ 

 1. นําแผนการวางผังคลังสินคาที่มีอยูในปจจุบันมาศึกษา วาปจจุบันมีการจัดวาง

อยางไร มีพื้นที่ขาดเทาไร และจัดวางอยูตําแหนงไหน 

 2. ศึกษาการไหลของสินคาทั้ง 2 ประเภท คือ ชิ้นสวนอะไหลรถจักรยานยนต และ 

ชิ้นสวนอะไหลรถยนต วามีแนวทางการไหลภายในคลังสินคาอยางไร 

 3. นําหลักการจัดวางผังอยางมีเปนระบบ (Systematic Layout Planning) มาใชในการ

วิเคราะห 

 



 

 

78 
 4. ออกแบบสอบถามเพื่อศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคาและความ 

สัมพันธของแผนกตาง ๆ ที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา 

 5. วิเคราะหถึงปจจัยที่มีผลตอการจัดวางผังคลังสินคา วามีปจจัยใดบาง และมี

ความสําคัญมากนอยเพียงไร 

 6. วเิคราะหถึงความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา 

โดยทําการแบงออกเปน 10 แผนกหลัก  

 7. สรุปความสัมพันธของแผนกที่สงผลตอปจจัยการจัดวางผังคลังสินคา โดยใชหลักการ

Relationship Diagram  

 8. จัดทํา Block Diagram สําหรับความสัมพันธของแผนกตาง ๆ ภายในคลังสินคา

ปจจุบัน 

 9. นําขอจํากัดของการจัดวางผังคลังสินคา รวมถึงความสัมพันธของแผนกที่ไดจากการ

นําหลักการ Relationship Diagram มาศึกษาหาแนวทางการเปล่ียนแปลงผังคลังสินคา โดย

อาจจะไดการออกแบบวางผังคลังสินคาหลากหลายแบบ 

 10. วิเคราะหและเปรียบเทียบทางเลือกใหมกับสภาพปจจุบัน โดยใชระยะทางการขนถาย

สินคาเปนตัวเปรียบเทียบ 

 11. สรุปผลและประเมินการออกแบบผังคลังสินคาที่ไดมาหลาย ๆ แบบ รวมขอเสนอแนะ

เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงและสรางคลังสินคาใหมดวย 

 
5.3 อุปสรรคที่พบระหวางทําการปรับผังคลังสินคา 
 1. จํานวนงานที่เขามาอยางตอเนื่องในชวงที่มีการปรับผังคลังสินคาทําใหพื้นที่ในการจัด 

เก็บอะไหลในสวนแผนก receiving ไมพอตอการวางอะไหลและทําใหอะไหลลนไปยังพื้นที่อ่ืนๆ 

เพราะเนื่องจากวาทางคลังสินคาไมสามารถที่จะทําการหยุดรับสินคาได 

 2. อุปกรณ Forklift ไมพอในการปรับผังคลังสินคา เพราะเนื่องจากคลังสินคามีอุปกรณใน

จํานวนที่จํากัด และวันที่ทําการปรับผังคลังสินคาเปนชวงเดือนมกราคมทําให Forklift ที่มีอยูตอง

ทําการนําไปเคลียงานที่ยังคงคางอยูในกระบวนการตางๆ 
 
5.4 บทสรุป 
 จากการนําหลักการจัดวางผังอยางมีเปนระบบ Systematic Layout planning มาใชใน

การวิเคราะหผังคลังสินคากรณีศึกษาพบวาโดยสวนมากความสัมพันธระหวางแผนกจําเปนตองอยู

ใกลกัน เนื่องจากมีความตอเนื่องของกระบวนการทํางาน ซึ่งผังคลังสินคาในปจจุบันเปนผัง

คลังสินคาที่ดีอยูแลว หากมีการโยกยายแผนกจัดเก็บเขาช้ันวางของสินคาประเภทกันชน  
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(Binning Bumper) ใหอยูใกลกับแผนกรับสินคามากข้ึน (ทางเลือกที่ 2) เนื่องจากแผนกทั้งสอง

มีความสัมพันธกันมากกวาแผนกอ่ืน ๆ สาเหตุที่ความสัมพันธเปนไปในลักษณะดังกลาว 

เนื่องมาจากสินคาที่เปนกันชนเปนสินคาที่มีขนาดใหญ มีรูปแบบบรรจุภัณฑท่ีแตกตางจากอะไหล

อ่ืนๆ รวมทั้งเปนสินคาที่มีปริมาณการนําเขาและสงออกสูง และสามารถลดคาใชจายในการ

ดําเนินการในคลังสินคาไดดวย และเมื่อทําการเปรียบเทียบผังคลังสินคาในอุดมคติของผูวิจัยและ

ผังคลังสินคาที่ทําการปรับปรุงนี้จะพบวาผูวิจัยไมสามารถที่จะสรางคลังสินคาในอุดมคติได

เนื่องจากวา คลังสินคาในอุดมคตินี้มีหลายจุดที่ไมเหมือนผังคลังสินคาปจจุบันทําใหการ

ปรับเปล่ียนตองใชเวลาในการจัดสถานที่ การอบรมพนักงานเพื่อใหทํางานในข้ันตอนใหมนี้

คอนขางนานและคลังสินคากรณีศึกษาแหงเปนคลังสินคาที่ตองทําการ Supply อะไหลตลอดเวลา

เนื่องจากเปนศูนยกลางคลังสินคาของเอเซีโอชีเนียทําใหไมสามารถทําการปดคลังสินคาเปนระยะ

เวลานานได และเนื่องจากการปรับผังคลังสินคาใหเปนไปตามผังคลังสินคาในอุดมคตินี้ตองใช

ตนทุนคอนขางสูงและไมแนใจวาเมื่อทําแลวประสิทธิภาพการทํางานจะเพิ่มข้ึนจริงหรือไม ดังนั้น

จึงไมสามารถที่จะสรางคลังสินคาแบบในอุดมคติของผูวิจัยได 

  
5.5  บทวิจารณและขอเสนอแนะ 
 5.5.1  บทวิจารณ 
 จากกรณีศึกษาคลังสินคาพบวาคลังสินคาของบริษัทดังกลาวมีความถี่ในการขนถาย

ชิ้นงานและขอมูลคอนขางสูง ขนาดของช้ินงานมีความหลากหลายในแตละประเภท ดังนั้นถามีการ

จัดประเภทของช้ินงาน ระบุตําแหนงการวางช้ินงาน รวมทั้งเวลาในการขนถายอยางชัดเจน จะ

สงผลดีตอการจัดเก็บสินคา และข้ันตอนการดําเนินงานภายในคลังสินคา ไดดังนี้ 

 1. ชวยใหประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาและสามารถจัดเก็บสินคาไดปริมาณ

มาก ๆ ผลเสียตอตัวสินคาจะเกิดข้ึนนอย เนื่องมาจากการแบงแยกประเภทของสินคา รวมทั้งการ

แยกพื้นที่การจัดวางสําหรับสินคาที่ตองการความระมัดระวัง 

 2.  ชวยทําใหการตรวจเช็ควัสดุ หรือ สินคาคงคลังทําไดอยางงาย และสะดวก

ยิ่งข้ึนทําใหไมเกิดการตกคางของการเก็บสินคา 

 3. สามารถชวยใหลดปริมาณของรถ Forklift ที่ใชในการเคลื่อนยายสินคาทําให

เปนการประหยัดทั้งแรงงาน พลังงาน และคาซอมบํารุงอีกดวย 

 4. ชวยใหลดอุบัติเหตุและอันตรายเปนสาเหตุมาจากการใชรถ Forklift เคล่ือนยาย 

อีกทั้งเปนการรักษาสภาพแวดลอมในการทํางานอีกดวย 

 5. ชวยใหสามารถลดปริมาณของพนักงานที่จะตองใชในการขนยายและ

ตรวจสอบสินคา ซึ่งจะเปนการชวยลดปญหาทางดานแรงงานดวย 
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 6. ชวยใหสินคามีการเคลื่อนที่อยูตลอดเวลาและลดปญหาการใชเวลาในการ

คอยของสินคาทําใหสามารถปฏิบัติงานไดเร็วข้ึน 

 ในอนาคตทางบริษัทมีแนวโนมที่จะขยายพื้นที่ของคลังสินคาออกไปและทําการจัด

วางแผนผังการจัดเก็บสินคาใหมรวมทั้งการติดต้ังระบบคอมพิวเตอรเพื่อใหสะดวกในการติดตาม

สถานะของช้ินงาน เพื่อใหสะดวกในการดําเนินงานและตอบสนองเปาหมายขององคกร  
 
5.5.2  ขอเสนอแนะ  
 1. ผูบริหารตองใหความสนใจตอการวางผังและส่ิงอํานวยประโยชนตางๆใหสัมพันธกับ

จํานวนเงินลงทุนและตองส่ือสารและทําความเขาใจกับพนักงานถึงการปรับปรุงผังคลังสินคา ทั้งนี้

เพื่อใหพนักงานทุกคนไดรับรูและสนับสนุนในการพัฒนาคลังสินคาใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน 

 2. ผูบริหารควรคํานึงถึงความเสี่ยงและตนทุนของแตละกิจกรรม เนื่องจากวาการตัดสินใจ

ที่จะลงทุนปรับปรุงในคลังสินคาอาจมีความเส่ียงที่กอใหเกิดผลกระทบตอตนทุนหรือรายไดตอ

ธุรกิจ  เชน การลงทุนในระบบการจัดเก็บและลําเลียงอัตโนมัติจะเพิ่มความเส่ียงและตองการ

ผลตอบแทนที่คาดหวังจากการลงทุนสูง ซึ่งการลงทุนในเคร่ืองมือเคร่ืองจักรเหลานี้ยิ่งได

ผลตอบแทนในเงินลงทุนที่ลงไปไดเร็วเทาใด จะยิ่งลดความเสี่ยงลงไปไดมากเทานั้น ดังนั้น

ผูบริหารจึงควรพิจารณาทางดานการเงิน ซึ่งการบัญชีการเงินและเทคนิคตางๆในการควบคุมมี

ความสําคัญมากในการเขาถึงความเส่ียงและผลไดจากการตัดสินใจที่เกี่ยวกับกิจกรรมของ

คลังสินคา โดยผูจัดทําเสนอใหทางบริษัทใชเทคนิคของ ABC (Activity-Based Costing) เพื่อชวย

ควบคุมทางการเงินของกิจกรรมดานคลังสินคา  

 3. ผูบริหารควรมีการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการคลังสินคาในการสรางความ

ไดเปรียบทางการแขงขัน โดยมีวัตถุประสงคในการลดระยะเวลาของรอบการส่ังซ้ือ ลดจํานวน

สินคาคงคลัง และเพิ่มความรวดเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคา 

 4. ผูบริหารควรคํานึงถึงขีดความสามารถและจํานวนของอุปกรณยกขนในปจจุบันดวย

วามีความเหมะสมหรือไม มีความจําเปนในการส่ังซื้ออุปกรณยกข้ึนมากนอยเพียงใด 

 5. ทางบริษัทควรใหความสนใจและมีการเผยแพรความรูในกระบวนการโลจิสติกตในกับ

พนักงานมากข้ึนเพื่อใหสอดคลองกับการเปล่ียนแปลงผังคลังสินคาที่จะเกิดข้ึน โดยทุกฝายทุก

แผนกตองใหความรวมมือกัน  

 6. งานวิจัยฉบับนี้เปนเพียงการนําหลักการตาง ๆ มาประยุกตเพื่อใชในการศึกษาถึงการ

จัดวางผังคลังสินคาของบริษัทดังกลาวเทานั้น และปจจัยที่นํามาทําการศึกษาเปนเพียงปจจัย

เบ้ืองตน ถาตองการใหเกิดประโยชนสูงสุดควรนําปจจัยอ่ืน ๆที่นอกเหนือจากปจจัยที่กลาวมาชวย

ในการพิจารณาดวย  
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แบบสอบถาม 
แบบสอบถามชุดที่ ............. 

แบบสอบถามเพื่อการวิจยั 
เร่ือง ศึกษาการวางแผนผังภายในคลังสินคากรณีศึกษา วามคีวามเหมาะสมหรือไม สําหรับ

สินคาประเภทชิ้นสวนอะไหลยานยนต 

คําชี้แจง       แบบสอบถามชุดนี้เปนการเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัยเพื่อประโยชนในการศึกษา

เทานั้น โปรดใสเคร่ืองหมาย  ลงใน     หนาขอความท่ีทานเลือกของคําถามแตละขอที่
ตรงกับความเปนจริงมากท่ีสุด 
แบบสอบถามมี 2 สวน คือ 
สวนที่ 1 ระดับความสําคัญของปจจัยตาง ๆที่มีผลตอการวางผังคลังสินคา 

สวนที่ 2 ความสัมพนัธระหวางแผนกที่สงผลตอปจจัยนัน้ ๆ 
               สวนที่ 1 ระดับความสาํคัญของปจจยัตางๆ ที่มีผลตอการวางผังคลังสนิคา 
                                                                                                   

ระดับความสําคัญของปจจัย นอยที่สุด 

(1) 

นอย 

(3) 

ปาน

กลาง (5) 

มาก 

(7) 

มากที่สุด 

(9) 

1. ความถี่ในการขนถายสินคา      

2. การสงผานขอมูลทางระบบ AS400 

และการสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 

     

3. การวางช้ินงานในบริเวณที่กําหนด      

4. การจัดบริเวณรับของและบริเวณการสง

ของออก 

     

5. การเปล่ียนโครงสรางของแผนก(เปล่ียน

ตําแหนงการทาํงานของพนกังาน) 
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สวนที่ 2 ความสัมพันธระหวางแผนกท่ีสงผลตอปจจัยนั้น  
ระดับความสมัพันธ   A   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกนัอยางยิง่ 

                                   E   หมายถงึ แผนกทั้งสองจําเปนตองอยูใกลกนั 

                                   I   หมายถงึ แผนกทั้งสองควรอยูใกลกัน 

                                  O   หมายถงึ แผนกทั้งสองอาจจะอยูใกลกนัได 

                                  U   หมายถงึ แผนกทั้งสองไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

                                  X   หมายถงึ แผนกทั้งสองหามอยูติดกัน 
ปจจัยที ่1 ความถ่ีในการขนถายสินคา 
ระดับความสมัพันธของแผนก  Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนก In binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Bumperแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Small 

part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ความสมัพันธแผนก In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium part และแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

           ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่2 การสงขอมูลดวยระบบ AS400 และการสงเอกสารไปยังแผนกตางๆ 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part      

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่3 การวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนด 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

           ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่4 การจัดบริเวณรับของและการสงของออก 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10.. แผนก Package และแผนก Office      

 

 

 

 

 

 



     

 

 

102 

ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Big 

part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning Small 

part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

  ระดับความสัมพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ปจจัยที ่5 การเปลีย่นโครงสรางของแผนก 
ระดับความสมัพันธของแผนก Receive A E I O U 

1. แผนก Receive  และ แผนก Receive      

2. แผนก Receive และ แผนก Package      

3. แผนก Receive และ แผนกIn binning Medium part      

4. แผนก Receive และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Receive และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Receive และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Receive และแผนก Picking      

8. แผนก Receive และแผนก Packing      

9. แผนก Receive และแผนก shipping      

10.. แผนก Receive และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Package A E I O U 

1. แผนก Package และ แผนก Receiving      

2. แผนก Package และ แผนก Package      

3. แผนก Package และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Package และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Package และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Package และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Package และแผนก Picking      

8. แผนก Package และแผนก Packing      

9. แผนก Package และแผนก shipping      

10. แผนก Package และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Bumper A E I O U 

1. แผนก In binning Bumperและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Bumperและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Bumperและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Bumperและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Bumper และแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Bumperและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Bumper และแผนก Packing      

9. แผนก In binning Bumperและแผนก shipping      

10.. แผนก In binning Bumperและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Big part A E I O U 

1. แผนก In binning Big partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Big partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Big partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Big partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Big partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Big partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Big partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Big partและแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธ In binning Medium part  A E I O U 

1. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Receiving 

     

2. แผนก In binning Medium partและ แผนก 

Package 

     

3. แผนก In binning Medium partและ แผนกIn 

binning Bumper 

     

4. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Big part 

     

5. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Medium part  

     

6. แผนก In binning Medium partและแผนก In 

binning Small part 

     

7. แผนก In binning Medium partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Medium partและแผนก Packing      

9. แผนก In binning Medium partและแผนก shipping      

10.แผนก In binning Medium partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

1. แผนก In binning Small partและ แผนก Receiving      

2. แผนก In binning Small partและ แผนก Package      

3. แผนก In binning Small partและ แผนกIn binning 

Bumper 

     

4. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Big part 

     

5. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Medium part  

     

6. แผนก In binning Small partและแผนก In binning 

Small part 

     

7. แผนก In binning Small partและแผนก Picking      

8. แผนก In binning Small partและแผนก Packing      
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ระดับความสมัพันธแผนก In binning Small part A E I O U 

9. แผนก In binning Small part และแผนก shipping      

10.แผนก In binning Small partและแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Picking A E I O U 

1. แผนก Picking และ แผนก Receiving      

2. แผนก Picking และ แผนก Package      

3. แผนก Picking และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Picking และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Picking และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Picking และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Picking และแผนก Picking      

8. แผนก Picking และแผนก Packing      

9. แผนก Picking และแผนก shipping      

10.แผนก Picking และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Packing A E I O U 

1. แผนก Packing และ แผนก Receiving      

2. แผนก Packing และ แผนก Package      

3. แผนก Packing และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Packing และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Packing และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Packing และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Packing และแผนก Picking      

8. แผนก Packing และแผนก Packing      

9. แผนก Packing และแผนก shipping      

10.แผนก Packing และแผนก Office      
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ระดับความสมัพันธของแผนก shipping A E I O U 

1. แผนก Shipping และ แผนก Receiving      

2. แผนก Shipping และ แผนก Package      

3. แผนก Shipping และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก Shipping และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Shipping และแผนก In binning Medium 

part  

     

6. แผนก Shipping และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Shipping และแผนก Picking      

8. แผนก Shipping และแผนก Packing      

9. แผนก Shipping และแผนก shipping      

10.แผนก Shipping และแผนก Office      

ระดับความสมัพันธของแผนก Office A E I O U 

1. แผนก Office และ แผนก Receiving      

2. แผนก Office และ แผนก Package      

3. แผนก Office และ แผนกIn binning bumper      

4. แผนก  Office และแผนก In binning Big part      

5. แผนก Office และแผนก In binning Medium part       

6. แผนก Office และแผนก In binning Small part      

7. แผนก Office และแผนก Picking      

8. แผนก Office และแผนก Packing      

9. แผนก Office และแผนก shipping      

10.แผนก Office และแผนก Office      
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ภาคผนวก ข 

ผลการประมวลผลการวิเคราะหความสัมพันธของแผนกท่ัง 10 แผนก 
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ตารางที ่2-1 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 14 12 12 11 0 0 0 0 0 1 1 1 7 3 3 
E 6 8 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 12 12 13 
I 0 0 3 3 1 0 0 0 0 0 0 0 1 5 4 
O 0 0 0 1 14 12 12 1 0 6 6 5 0 0 0 
U 0 0 0 0 3 8 8 18 0 12 12 13 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 1 20 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 15 0 3 3 2 16 16 14 1 0 2 18 19 13 2 
I 2 0 7 6 2 1 4 3 0 7 2 1 1 7 0 
O 3 0 7 8 2 3 0 3 5 9 0 0 0 0 3 
U 0 6 3 3 13 0 0 0 8 4 16 1 0 0 11 
X 0 14 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 0 0 4 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 2 0 0 0 3 0 0 4 0 4 18 0 
E 3 18 17 13 2 15 20 16 2 0 12 4 15 2 0 
I 0 1 3 5 0 4 0 1 6 5 3 0 1 0 0 
O 3 0 0 0 6 1 0 0 3 5 0 5 0 0 0 
U 8 0 0 0 10 0 0 0 6 10 0 10 0 0 2 
X 6 1 0 0 2 0 0 0 3 0 1 1 0 0 18 

 
ตารางที ่2-2 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการสงขอมูลผานระบบ AS400 และการสง

เอกสารไปยังแผนกตางๆ 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 7 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0 4 3 3 
E 12 13 13 14 0 0 0 0 0 0 0 0 14 14 16 
I 1 0 1 0 1 0 0 0 0 3 4 4 2 3 1 
O 0 0 0 0 10 11 11 0 4 1 1 1 0 0 0 
U 0 1 0 0 9 9 9 11 7 16 15 15 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 5 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 14 9 1 1 3 19 20 18 6 2 4 17 17 17 6 
I 0 2 3 4 1 0 0 1 7 2 3 2 2 3 9 
O 1 5 8 7 7 1 0 1 6 6 1 1 1 0 4 
U 0 2 8 8 8 0 0 0 1 10 7 0 0 0 1 
X 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 
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  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 0 0 1 5 4 2 0 4 0 6 18 0 
E 3 19 20 16 4 15 14 14 4 3 16 6 14 2 0 
I 1 0 0 4 8 4 1 2 5 0 0 0 0 0 0 
O 1 1 0 0 6 0 0 0 3 2 0 2 0 0 0 
U 12 0 0 0 2 0 0 0 6 15 0 12 0 0 2 
X 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 18 

 
ตารางที ่2-3 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการวางช้ินงานในบริเวณทีก่ําหนดไว 

  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 12 11 11 11 0 0 0 0 0 0 0 0 6 1 1 
E 8 9 9 9 1 0 0 0 0 18 10 10 14 16 19 
I 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 3 0 
O 0 0 0 0 11 12 12 3 0 0 5 5 0 0 0 
U 0 0 0 0 8 8 8 7 9 2 5 5 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 7 11 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 
E 6 4 7 9 5 20 20 6 4 5 5 19 19 7 3 
I 12 5 0 0 0 0 0 10 1 0 0 0 0 8 1 
O 0 0 0 3 1 0 0 1 0 5 0 0 0 1 1 
U 2 6 10 7 11 0 0 3 11 8 15 0 0 3 11 
X 0 4 3 1 3 0 0 0 3 2 0 0 0 0 3 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 3 3 1 1 1 4 3 1 1 2 0 3 18 0 
E 5 17 17 5 3 14 16 13 4 4 18 2 17 2 0 
I 0 0 0 9 1 0 0 4 2 0 0 5 0 0 0 
O 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 
U 15 0 0 3 11 5 0 0 13 7 0 13 0 0 2 
X 0 0 0 0 4 0 0 0 0 5 0 0 0 0 18 

                

ตารางที ่2-4 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณสงขาออก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 8 5 5 5 2 0 0 0 0 1 1 1 8 4 4 
E 7 10 10 7 3 0 3 0 0 18 13 12 7 7 9 
I 0 0 0 4 3 3 0 0 0 1 6 7 1 3 1 
O 5 5 5 4 5 4 4 1 0 0 0 0 3 5 5 
U 0 0 0 0 7 13 13 13 0 0 0 0 1 1 1 
X 0 0 0 0 0 0 0 6 20 0 0 0 0 0 0 
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  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 0 0 3 3 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 
E 2 0 17 14 0 8 8 0 0 17 0 3 3 0 0 
I 0 0 0 3 5 2 2 0 0 0 2 2 2 0 0 
O 3 0 0 0 4 4 4 1 0 0 7 5 5 3 0 
U 9 0 0 0 11 6 6 17 2 0 11 10 10 15 2 
X 6 20 0 0 0 0 0 2 18 0 0 0 0 2 18 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 0 0 0 0 1 1 1 0 2 4 0 4 18 0 
E 0 6 5 0 0 16 18 9 0 11 10 0 16 2 0 
I 2 4 0 0 0 3 1 3 0 0 0 0 0 0 0 
O 4 6 5 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 
U 14 4 10 17 2 0 0 3 0 5 6 0 0 0 2 
X 0 0 0 1 18 0 0 4 20 0 0 20 0 0 18 

 
ตารางที ่2-5 ตารางคาความถ่ีของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการเปลี่ยนแปลงโครงสรางของแผนก 

(การโยกยายตําแหนงการทาํงานของพนกังาน) 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 11 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 9 7 7 
E 9 10 10 10 0 0 0 3 0 13 8 8 11 13 13 
I 0 0 0 0 2 2 2 2 0 5 10 8 0 0 0 
O 0 0 0 0 13 12 12 0 4 2 2 4 0 0 0 
U 0 0 0 0 5 6 6 15 13 0 0 0 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10 
A 4 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 2 2 0 0 
E 16 10 13 13 0 19 19 12 6 13 2 18 18 10 6 
I 0 1 3 3 3 0 0 3 3 0 0 0 0 5 3 
O 0 1 3 3 3 0 0 2 3 3 6 0 0 0 2 
U 0 6 1 1 14 0 0 3 8 4 12 0 0 5 9 
X 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10 
A 0 2 2 0 0 1 1 3 0 0 5 0 5 0 18 
E 2 18 18 11 6 14 19 17 3 12 15 3 15 3 2 
I 0 0 0 3 2 3 0 0 2 4 0 2 0 2 0 
O 0 0 0 2 3 2 0 0 3 0 0 0 0 0 0 
U 18 0 0 4 9 0 0 0 12 2 0 15 0 15 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ค 

ผลการประมวลผลการวิเคราะหความสัมพันธของแผนกท่ัง 10 แผนก 
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ตารางที ่2-1 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองความถี่ในการขนถายช้ินงาน 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 102 88 88 80 0 0 0 0 0 7.3 7.3 7.3 51 22 22 
E 44 58 37 37 15 0 0 0 0 7.3 7.3 7.3 88 88 95 
I 0 0 22 22 7.3 0 0 0 0 0 0 0 7.3 37 29 
O 0 0 0 7.3 102 88 88 7.3 0 44 44 37 0 0 0 
U 0 0 0 0 22 58 58 131 0 88 88 95 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 7.3 146 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 110 0 22 22 15 117 117 102 7.3 0 15 131 139 95 15 
I 15 0 51 44 15 7.3 29 22 0 51 15 7.3 7.3 51 0 
O 22 0 51 58 15 22 0 22 37 66 0 0 0 0 22 
U 0 44 22 22 95 0 0 0 58 29 117 7.3 0 0 80 
X 0 102 0 0 7.3 0 0 0 44 0 0 0 0 0 29 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 15 0 0 0 22 0 0 29 0 29 131 0 
E 22 131 124 95 15 110 146 117 15 0 88 29 110 15 0 
I 0 7.3 22 37 0 29 0 7.3 44 37 22 0 7.3 0 0 
O 22 0 0 0 44 7.3 0 0 22 37 0 37 0 0 0 
U 58 0 0 0 73 0 0 0 44 73 0 73 0 0 15 
X 44 7.3 0 0 15 0 0 0 22 0 7.3 7.3 0 0 131 
 
ตารางที ่2-2 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการสงขอมูลผานระบบ AS400 

และการสงออกเอกสารไปยงัแผนกตางๆ 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 42 36 36 36 0 0 0 0 0 0 0 0 24 18 18 
E 72 78 78 84 0 0 0 0 0 0 0 0 84 84 96 
I 6 0 6 0 6 0 0 0 0 18 24 24 12 18 6 
O 0 0 0 0 60 66 66 0 24 6 6 6 0 0 0 
U 0 6 0 0 54 54 54 66 42 96 90 90 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 54 54 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 30 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
E 84 54 6 6 18 114 120 108 36 12 24 102 102 102 36 
I 0 12 18 24 6 0 0 6 42 12 18 12 12 18 54 
O 6 30 48 42 42 6 0 6 36 36 6 6 6 0 24 
U 0 12 48 48 48 0 0 0 6 60 42 0 0 0 6 
X 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0 
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  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 0 0 6 30 24 12 0 24 0 36 108 0 
E 18 114 120 96 24 90 84 84 24 18 96 36 84 12 0 
I 6 0 0 24 48 24 6 12 30 0 0 0 0 0 0 
O 6 6 0 0 36 0 0 0 18 12 0 12 0 0 0 
U 72 0 0 0 12 0 0 0 36 90 0 72 0 0 12 
X 18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 108 
 
ตารางที ่2-3 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการวางชิ้นงานในบริเวณที่กําหนด

ไว 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 78 72 72 72 0 0 0 0 0 0 0 0 39 6.5 6.5 
E 52 59 59 59 6.5 0 0 0 0 117 65 65 91 104 124 
I 0 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 20 0 
O 0 0 0 0 72 78 78 20 0 0 33 33 0 0 0 
U 0 0 0 0 52 52 52 46 59 13 33 33 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 46 72 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 6.5 0 0 0 0 0 0 6.5 0 0 6.5 6.5 6.5 6.5 
E 39 26 46 59 33 130 130 39 26 33 33 124 124 46 20 
I 78 33 0 0 0 0 0 65 6.5 0 0 0 0 52 6.5 
O 0 0 0 20 6.5 0 0 6.5 0 33 0 0 0 6.5 6.5 
U 13 39 65 46 72 0 0 20 72 52 98 0 0 20 72 
X 0 26 20 6.5 20 0 0 0 20 13 0 0 0 0 20 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 20 20 6.5 6.5 6.5 26 20 6.5 6.5 13 0 20 117 0 
E 33 111 111 33 20 91 104 85 26 26 117 13 111 13 0 
I 0 0 0 59 6.5 0 0 26 13 0 0 33 0 0 0 
O 0 0 0 13 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 
U 98 0 0 20 72 33 0 0 85 46 0 85 0 0 13 
X 0 0 0 0 26 0 0 0 0 33 0 0 0 0 117 

                
ตารางที ่2-4 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการจัดบริเวณรับของและบริเวณสง

ของขาออก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 46 29 29 29 12 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 46 23 23 
E 41 58 58 41 17 0 17 0 0 104 75 70 41 41 52 
I 0 0 0 23 17 17 0 0 0 5.8 35 41 5.8 17 5.8 
O 29 29 29 23 29 23 23 5.8 0 0 0 0 17 29 29 
U 0 0 0 0 41 75 75 75 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 
X 0 0 0 0 0 0 0 35 116 0 0 0 0 0 0 

                
 
 
 
                



     

 

 

118 

  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 0 0 17 17 0 0 0 0 0 17 0 0 0 0 0 
E 12 0 99 81 0 46 46 0 0 99 0 17 17 0 0 
I 0 0 0 17 29 12 12 0 0 0 12 12 12 0 0 
O 17 0 0 0 23 23 23 5.8 0 0 41 29 29 17 0 
U 52 0 0 0 64 35 35 99 12 0 64 58 58 87 12 
X 35 116 0 0 0 0 0 12 104 0 0 0 0 12 104 

    
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 0 0 0 0 5.8 5.8 5.8 0 12 23 0 23 104 0 
E 0 35 29 0 0 93 104 52 0 64 58 0 93 12 0 
I 12 23 0 0 0 17 5.8 17 0 0 0 0 0 0 0 
O 23 35 29 12 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0 
U 81 23 58 99 12 0 0 17 0 29 35 0 0 0 12 
X 0 0 0 5.8 104 0 0 23 116 0 0 116 0 0 104 
 
ตารางที ่2-5 แสดงคาความถี่ของความสัมพันธระดับตาง ๆ ในเร่ืองการเปล่ียนแปลงโครงสรางของ

แผนก 
  1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 1,10 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 
A 52 47 47 47 0 0 0 0 0 0 0 0 42 33 33 
E 42 47 47 47 0 0 0 14 0 61 38 38 52 61 61 
I 0 0 0 0 9.4 9.4 9.4 9.4 0 24 47 38 0 0 0 
O 0 0 0 0 61 56 56 0 19 9.4 9.4 19 0 0 0 
U 0 0 0 0 24 28 28 71 61 0 0 0 0 0 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 14 0 0 0 0 0 0 

                
  2,9 2,10 3,4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 3,10 4,5 4,6 4,7 4,8 4,9 4,10
A 19 4.7 0 0 0 4.7 4.7 0 0 0 0 9.4 9.4 0 0 
E 75 47 61 61 0 89 89 56 28 61 9.4 85 85 47 28 
I 0 4.7 14 14 14 0 0 14 14 0 0 0 0 24 14 
O 0 4.7 14 14 14 0 0 9.4 14 14 28 0 0 0 9.4 
U 0 28 4.7 4.7 66 0 0 14 38 19 56 0 0 24 42 
X 0 4.7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

                
  5,6 5,7 5,8 5,9 5,10 6,7 6,8 6,9 6,10 7,8 7,9 7,10 8,9 8,10 9,10
A 0 9.4 9.4 0 0 4.7 4.7 14 0 0 24 0 24 0 85 
E 9.4 85 85 52 28 66 89 80 14 56 71 14 71 14 9.4 
I 0 0 0 14 9.4 14 0 0 9.4 19 0 9.4 0 9.4 0 
O 0 0 0 9.4 14 9.4 0 0 14 0 0 0 0 0 0 
U 85 0 0 19 42 0 0 0 56 9.4 0 71 0 71 0 
X 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9.4 0 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ง 

ผลการสรุปความสัมพันธของแผนกทั่ง 10 แผนก 

โดยใชวิธีการถวงน้ําหนักจากปจจัยทุกปจจัยที่มีผลตอการจัดผังโรงงาน 
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ตาราง  สรุปคาคะแนนความสัมพนัธของแผกนตางๆในระดับตางๆในทุกปจจยั 
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ภาคผนวก จ 

ตัวอยางแบบสอบถามที่มีการกรอกแบบสอบถามแลว 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
 

ชื่อ – สกุล    นางสาวฐิติพร อัครชัยศักด์ิ 

วัน เดือน ป เกดิ    30 เดือนมกราคม พทุธศักราช 2524 

สถานที่เกิด    กรุงเทพมหานคร 

สถานที่อยูอาศัยปจจุบัน 1274 ซอย 37 การเคหะแหงชาติ ถนน บางกะป  

  แขวง คลองจัน่ เขต บางกะป กรุงเทพมหานคร 

ประวัติการศึกษา  

ประถมศึกษา โรงเรียนแมพระฟาติมา 

มัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนสาธิตแหงมหาวิทยาลัยเกษตรศาตร 

มัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนสาธิตแหงมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 

ปริญญาตรี สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ  

  (คณะ วิทยาศาสตร สาขา สถิติประยุกต) 

ประวัติการทํางาน  

พ.ศ 2547 – 2547 ตําแหง หวัหนาแผนกควบคุมการผลิต 

(เดือนเมษายน – เดือนมิถนุายน) บริษัท สหยูเนยีน ประเทศไทย จํากัด 

พ.ศ 2547 – 2549 ตําแหนง หัวหนาแผนกควบคุมการผลิตและวางแผน 

  บริษัท ฮิตาชิโกลบอลสตอเรจ เทคโนโลยีประเทศไทย  

  จํากัด  

พ.ศ 2550 – ปจจุบัน ตําแหนงโลจิสติกสแพลนนิ่ง System development 

  บริษัท เอเชี่ยน ฮอนดา มอเตอร จํากัด 
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